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Bakalárska práca „Studie výrobní logistiky ve vybraném podniku“ je zameraná 
na zmapovanie materiálových tokov vo výrobných častiach spoločnosti. Cieľom práce 
je na základe analýzy rozloţenia výrobnej časti spoločnosti a  materiálových tokov 
zistiť nedostatky v materiálových tokoch a navrhnutie zlepšení s ohľadom na náklady 
a manipulačné časy s materiálom, ktoré by mali viesť k zlepšeniu materiálového toku 
a následne k rýchlejšej priebeţnej doby výroby. 
Abstract 
The bachelors thesis named: „The Study of Production Logistics in the Selected 
Company“ is focused  on mapping of material flow in manufacturing parts of company. 
The objective of this thesis is to suggest recommendation for improvement considering 
costs and time joint with manipulation with material on the basis of analyzing current 
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Táto bakalárska práca sa venuje štúdiu výrobnej logistiky v spoločnosti ANTEC, s.r.o. 
so sídlom v Povaţanoch, ktorá je zameraná na výrobu jednoúčelových strojov 
a zariadení, pri čom sa vo veľkej časti jedná o zákazkovú výrobu. Spoločnosť ANTEC, 
s.r.o. je prístupná overovaniu nadobudnutých teoretických znalostí v praxi, za účelom 
zvýšenia kvality, zníţenia nákladov a tým celkovo lepším uspokojením cieľového 
zákazníka. 
Práca sa zaoberá štúdiom a analýzou materiálových tokov vo výrobnej časti spoločnosti, 
od prijatia materiálu aţ po jeho presun na montáţ, za účelom zistenia nedostatkov, ktoré 
sa v tomto procese môţu vyskytovať. Taktieţ skúma aj rozloţenie výrobnej časti 
spoločnosti, z ktorého následnej analýzy navrhuje riešenia, ktoré materiálový tok môţu 
zrýchliť alebo zníţiť náklady na manipuláciu s materiálom. 
Práca je rozdelená do štyroch častí, v ktorých sú spracované teoretické poznatky, popis 
spoločnosti a jej výrobkového portfólia, popísanie súčasných stavov materiálového toku 
a rozloţenia výrobnej časti, ktorých následná analýza umoţňuje odhaliť nedostatky 
a navrhnúť riešenia týchto problémov. 
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CIELE RIEŠENIA BAKALÁRSKEJ PRÁCE 
Hlavným cieľom mojej bakalárskej práce je analýza rozloţenia výrobnej časti 
spoločnosti ANTEC, s.r.o. s ohľadom na výrobné náklady a manipulačné časy súvisiace 
s tokom materiálu. Tento cieľ by som chcel dosiahnuť zmapovaním súčasného 
materiálového toku vo výrobe, jeho následnou analýzou za vyuţitia preštudovaných 
teoretických východísk. Následne by som chcel prísť s návrhmi na zlepšenie 
materiálového toku na základe predchádzajúcich analýz, a taktieţ s návrhom nového 
výrobného layoutu, kde by som chcel nájsť umiestnenie pre nový obrábací stroj, ktorý 
má spoločnosť v úmysle zakúpiť. 
Čiastkové ciele k splneniu hlavného cieľa  
V prvej časti mojej práce povaţujem za dôleţité predstavenie spoločnosti ANTEC, s.r.o. 
pre ktorú budem vytvárať návrhy na zlepšenia, ktoré by mali spoločnosti zníţiť náklady 
a skrátiť čas potrebný na manipuláciu s materiálmi. V tejto časti sa teda venujem 
predstaveniu výrobného programu spoločnosti. Tieto údaje následne vyuţívam 
v analytickej časti mojej bakalárskej práce. 
Taktieţ v tejto časti budem spracúvať teoretické východiská týkajúce sa problematiky, 
ktorú mám spracovať v bakalárskej práci, a vďaka ktorým budem následne spracúvať 
analytickú časť práce. Teoretické východiská budem čerpať z literárnych, 
elektronických či cudzojazyčných zdrojov. 
V druhej časti mojej bakalárskej práce sa na základe teoretických východísk a údajov 
o spoločnosti budem venovať analýze materiálového toku v spoločnosti, následne 
budem spracúvať získané dáta z tejto analýzy za pomoci spracovaných teoretických 
východísk. 
Zo získaných informácii a zistených problémov, ktoré vyplynuli z analýz navrhnem 
zlepšenia. Uvedené návrhy na zlepšenia taktieţ posúdim z ekonomického  
a mimoekonomického hľadiska. 
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1 TEORETICKÉ VÝCHODISKÁ PRÁCE 
Podnikanie je moţné chápať ako prostriedok uspokojovania potrieb ľudí, alebo činnosť, 
ktorá uspokojuje cudzie potreby, pri čom je snahou podnikateľa dosiahnuť zisk. Dnes 
podnikateľské subjekty ale nemôţu preţiť len vďaka dobre odvedenej práci. Zákazníci 
a odberatelia majú moţnosť veľkého výberu dodávateľov. Spoločnosti hľadajú 
moţnosti ako uspokojiť potreby zákazníkov, a preto od dodávateľov vyţadujú kvalitu, 
hodnotu a cenu. K týmto poţiadavkám sa určite radí aj čas – dodacie termíny 
pre zákazníkov a odberateľov (1).  
1.1 Logistika 
Logistika je vo svojej podstate riadenie materiálového, finančného a informačného toku 
so zreteľom na včasné splnenie potrieb koncového zákazníka a s ohľadom na tvorbu 
zisku uţ v celom materiálovom toku. Z toho vyplýva, ţe hlavným cieľom logistiky je 
efektívne uspokojovanie poţiadavkou zákazníkov (2).  
 
Obrázok 1 : Delenie logistiky 
( Zdroj: spracované podľa 2, str.46 ) 
1.1.1 Pasívne prvky logistiky 
Pod názvom pasívne prvky logistiky sa rozumie materiál, prepravné prostriedky, obaly, 
odpad a informácie. Vo všeobecnosti pasívnymi prvkami môţeme nazývať 
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manipulovateľné, skladovateľné, alebo prepravy schopné kusy alebo jednotky. 
Hlavným zámerom manipulačných, prepravných, loţných a ďalších operácii je pohyb 
v priestore a čase (2, 3).  
 
Obrázok 2: Delenie materiálov 
(2, s. 175) 
1.1.2 Aktívne prvky logistiky 
Úlohou aktívnych prvkov logistiky je realizácia netechnických operácii s pasívnymi 
prvkami, ako je napríklad balenie, preprava, vykládka, uskladňovanie  a podobne. 
Princíp týchto operácii spočíva v :  
 v zmene miesta, alebo v skladovaní hmotných pasívnych prvkov, úprave  
pre nadväzujúce prepravné alebo manipulačné operácie, 
 v zbere, prenose, alebo ukladania informácii, bez ktorých by činnosti 
s pasívnymi prvkami nemohli prebiehať. 
Vzhľadom k tomu, ţe logistické systémy sú zmiešané, ľudský faktor a jeho činnosť 
povaţujeme za časť príslušného aktívneho prvku. To znamená, ţe medzi aktívne prvky 
patria aj riadiaci pracovníci, ktorý tento systém riadia (2, 3).  
Najvhodnejšia klasifikácia týchto prvkov je podľa druhov operácii, ktoré daný prvok 
vykonáva  a druhov pohybov, ktoré realizuje : 




(tyč, trubka, plech, apod.) 
manipulačné jednotky 
(prepravka, kontajner, debna, 
apod.) 




(sud, fľaška apod.) 
voľne loţený materiál 
(kvapaliny tečúce potrubím) 
Plynný 
manipulačné jednotky 
(tlaková nádoba apod.) 
voľne loţený materiál 
(plyny prúdiace potrubím) 
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 dopravné prostriedky 
 skladovacie systémy (2). 
1.2 Členenie výrobného procesu 
Členenie výrobného procesu je moţné realizovať na základe vzťahu ku zákazníkovi. Ak 
je produkt priamo vyrobený podľa presných a špecifických poţiadaviek zákazníka, 
potom sa táto forma nazýva zákazková výroba. Pokiaľ nie je známy koncový zákazník 
finálneho produktu, a spoločnosť vyrába pre široký spotrebiteľský trh, potom sa tento 
systém nazýva výroba na sklad. Výrobný proces je členený podľa týchto hľadísk: 
 Podľa miery plynulosti technologického procesu: 
o  plynulá výroba 
o  prerušovaná výroba (1). 
V plynulej výrobe je technologický proces nepretrţitý, technologické a manipulačné 
procesy sú v prípade nepretrţitej výroby úzko nadviazané. Nepretrţitosť výroby je daná 
aj  tým, ţe zastavenie výroby a jej rozbehnutie je veľmi nákladné, preto sa vo väčšine 
prípadov jedná o hromadnú výrobu. Taktieţ sú vytvárané priaznivé podmienky  
pre automatizáciu (1). 
V prerušovanej výrobe je výrobný proces nutné prerušovať z dôvody mnoţstva 
netechnologických operácii (doprava materiálu, výmena nástrojov). Technologické 
operácie predstavujú len malú časť priebeţnej doby výroby pri týchto výrobkoch. Tento 
druh výroby je zloţitejší oproti plynulej výrobe z dôvodu rozličných operácii a veľkého 
počtu rôznych produktov, ktoré sú vyrábané súčasne (1). 
 Podľa charakteru technológie: 
o  mechanická výroba, pri ktorej sa nemení látková podstata materiálov 
a polotovarov, ale mení svoj tvar a kvalitu 
o  chemická výroba vyvoláva zmeny látkovej podstaty materiálov 
o  biologická a biochemická výroba, ktorá vyuţíva procesy prírody  
a pri čom sa mení látková podstata surovín (1). 
 Podľa typu výroby, ktorá závisí od mnoţstva a počtu druhov výrobkov: 
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o  kusová výroba – charakteristická výrobou malého počtu výrobku ale 
viacerých druhov 
o  sériová výroba – výroba rovnakého druhu výrobku sa opakuje v sériách 
o  hromadná výroba – veľké mnoţstvo jedného, alebo malého počtu 
druhov výrobku (1). 
 Podľa formy organizácie procesu, kde je dôleţité usporiadanie výrobného 
procesu, delíme výrobu na: 
o  prúdovú výrobu, ktorá je vybavená linkami a vyrába jeden alebo len 
málo druhov produktov 
o  skupinovú výrobu, kde vyrábajú viac druhov výrobkov v menších 
mnoţstvách, ale z ekonomické hľadiska je linková výroba nerentabilná 
o  fázovú výrobu, ktorej výsledkom je veľká produktová rada, ale len 
v malých mnoţstvách (1). 
1.3 Logistika výrobného procesu 
Logistika výrobného procesu rieši zásobovací reťazec medzi trhmi zdrojov a konečnej 
spotreby. Zásobovacie procesy tohto reťazca poskytujú komplexné logistické sluţby 
trhu výrobnej spotreby, teda zásobujú materiálom výrobu súčiastok, súčiastkami 
a polotovarmi montáţ a následne hotovými výrobkami sklad (4). 
K funkciám výrobnej logistiky patria aj tieto funkcie: 
 tvorba výrobnej štruktúry podniku, ktorá je zaloţená na systéme materiálových 
tokov (podnikové výrobné plánovanie), jedná sa o účinné rozhodnutia 
strednodobého a dlhodobého charakteru, ktoré patria skôr pod strategické 
plánovanie 
 plánovanie a riadenie výroby ,ktoré smeruje skôr ku strednodobému aţ 
krátkodobému časovému horizontu (5). 
Obecnou úlohou podnikového výrobného plánovania je vytváranie podmienok, ktoré 
zaisťujú technicky bezporuchový a hospodárny priebeh výrobného procesu, pri čom sú 
dodrţiavané priaznivé pracovné podmienky. Z tohto vymedzenia je moţné odvodiť 
všeobecne platné hlavné ciele: 
 optimálne výrobné a materiálové toky 
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 pracovné podmienky priaznivé pre pracovníkov 
 správne vyuţívanie plôch a priestorov 
 vysoká pruţnosť pri vyuţívaní budov a zariadení (5). 
 
Obrázok 3 : Ciele riadenia oblasti materiálov 
(Zdroj : vlastné spracovanie podľa 6, s. 184) 
 Pri realizácii týchto cieľov je potrebné uvaţovať o veľkom počte nákladových hľadísk, 
preto je problém optimalizácie veľmi zloţitý a rozsiahly. Problém nastáva vtedy, keď je 
treba okrem kvantifikovateľných cieľov, uvaţovať aj ciele, ktoré nie je moţné 
kvantifikovať, alebo je ich veľmi náročne kvantifikovať- nazývajú sa aj konfiguračné 
ciele. Ku kvantifikovateľným cieľom patrí zniţovanie dopravných nákladov, náklady 
 na prevádzku plôch a priestorov a nákladov na zmenu pracovísk. Úplnú elimináciu 
dopravných nákladov je moţné dosiahnuť priamym nadviazaním pracovísk a zariadení 
tak, aby bolo moţné priame predanie výrobkov. Pokiaľ nie je moţné priame 
nadviazanie, je dobré, aby usporiadanie pracovísk bolo navrhnuté tak, aby umoţnilo 
nasadenie najefektívnejších moţností dopravných zariadení na trasách s veľkou 
dopravnou náročnosťou (5).  
Pri nekvantifikovateľných alebo ťaţko kvantifikovateľných konfiguračných cieľoch 
podnikového výrobného plánovania sa vyuţívajú nasledujúce princípy: 
 maximálna prehľadnosť – usporiadanie pracovísk musí byť také, aby bolo 
moţné ihneď vidieť prípadné poruchy  beţnej prevádzky 
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 nízky počet porúch – layout by mal byť usporiadaný tak, aby eventuálne 
poruchy nenarušili plynulosť výrobného procesu 
 vysoký stupeň elasticity – pracoviská sa majú usporiadať tak, aby ich bolo 
moţné zmeniť poţiadavkám výrobku s minimálnymi nákladmi 
 priamočiary tok materiálov – materiálový tok nesmie obsahovať kriţovatky 
a spätné toky, následkom je väčšia prehľadnosť a kratšia priebeţná doba výroby 
 pracovné prostredie – pri plánovaní layoutu je dôleţité brať na vedomie aj 
záujmy bezpečnosti a ochrany zdravia pri práci (5).  
Pri plánovaní organizácie výroby je doporučené brať do úvahy aj spôsob uspokojovania 
dopytu. V tomto smere je moţné zvoliť niektorý z troch moţností: 
 Make-to-stock – výroba je organizovaná tak, ţe hotové produkty  sú dodávané 
do skladu a odtiaľ doručené zákazníkom. Výhodou tohto princípu sú rýchle 
dodávky zákazníkovi, ale len štandardného prevedenia výrobku. Ak zákazník 
poţaduje špeciálne prevedenie výrobku, tento systém nie je vhodný z dôvodu 
nehospodárnosti udrţovania veľkého počtu druhov výrobkov na sklade. Tento 
princíp sa vyuţíva pri hromadných alebo sériových výrobách. 
 Make-to-order – pri tejto moţnosti je výroba orientovaná na realizáciu 
individuálnych objednávok zákazníka, preto umoţňuje maximálne prispôsobenie 
vlastností a termínov dodania  poţiadavkám cieľových zákazníkov. Tento 
princíp je vhodný skôr pre kusovú, alebo malosériovú výrobu, teda skôr 
zákazkovú výroba 
 Assemble-to-order – je systém výroby, pri ktorom sa zohľadňujú individuálne 
poţiadavky zákazníka, ale výrobok je zloţený zo štandardných dielov. Jedná sa 
o kombináciu dvoch predchádzajúcich princípov. Je to moderný koncept, ktorý 
sa vyuţíva najmä v automobilovom priemysle, poprípade pri výrobe nábytku 
(7).  
1.4 Priestorové a organizačné usporiadanie výrobného procesu 
V súvislosti s priestorovým a organizačným usporiadaním výrobného procesu je 
potrebné riešiť spoločne dve vzájomne súvisiace hľadiská riadenia výroby: 





 plynulosť prepravy. 
2. Usporiadanie pracovísk: 
 pevná pozícia výrobku 
 technologické usporiadanie 
 bunkové usporiadanie 
 predmetné usporiadanie (7).  
1.4.1 Materiálový tok 
„Pojem materiálový tok je definovaný ako organizovaný pohyb materiálu vo výrobnom 
procese alebo obehu. Materiál je súhrnné označenie pre suroviny, základný a pomocný 
materiál, polotovary, náradie, rozpracované a hotové výrobky, obaly a odpad.“  
(3, s. 12) 
Materiálový tok vo svojej podstate vlastne realizuje zásobovací reťazec, kde sa logistika 
prejavuje dôsledným uplatnením metód technickej a ekonomickej optimalizácie 
v riadení pohybu materiálu. Pohyb materiálu je povaţovaný z logistického hľadiska 
 za spoluprácu aktívnych a pasívnych prvkov logistiky. Prvky aktívnej logistiky majú 
vlastnú energiu, vďaka ktorej realizujú pohyb a dôsledkom toho je pohyb pasívnych 
prvkov logistiky. Výsledkom týchto dvoch pohybov je materiálový tok (3). 
Materiálový tok je dôleţitou súčasťou spojnice výrobného procesu a spotreby. V praxi 
je realizovaný manipulačnými a dopravnými procesmi. Hlavným faktorom pre celý 
systém manipulácie je výrobná technológia, pretoţe manipulačný proces sa musí 
podriadiť časovým, kapacitným a priestorovým poţiadavkám výrobného procesu, 
ktorému pomáha. Aj keď je manipulácia s materiálom povaţovaná za obsluţný proces, 
jej spätný vplyv na inováciu technológii a na systémy organizácie a riadenie je veľmi 
dôleţitý. Reengineering výrobných systémov je často spôsobený zistením, ţe súčasný 
stav ( rozmiestnenie výrobných strojov, technologický postup a iné ) nevyhovuje 
podmienkam a musí sa prikročiť k zmene (3). 
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1.4.2 Spôsoby priestorového usporiadania pracovísk 
Spôsob usporiadania pracovísk ovplyvňuje druh a úroveň výrobného procesu, tok 
materiálu a priebeh procesu v čase. Medzi základné tipy usporiadania patrí : 
 Technologické usporiadanie – charakteristikou je orientácia na výrobný proces -
väčšina výrobných operácii sa zlučuje do skupín, ktoré tvoria, alebo vykonávajú 
podobný technologický proces. Toto usporiadanie je vhodné pri výrobe drahých, 
alebo zákazkových zariadení, alebo pri výrobe veľkého mnoţstva druhov 
výrobku. 
 Predmetné usporiadanie – je typické orientovaním sa na výrobok, a preto 
vytvára menšie výrobné jednotky, v ktorých sa kompletne spracúva časť 
výrobku, alebo samotný výrobok. Pri tejto forme organizácie je dôleţitá analýza 
výrobného sortimentu  s opatreniami pri konštrukcii a technológii. Následne je 
moţné vytvárať výrobné bunky a následne decentralizovať a uľahčiť riadenie 
výroby. Pri pouţití predmetného usporiadania vzniká ale problém, ako vyuţiť 
výrobnú základňu a kapacitu pri zmene výrobného programu, alebo pri prechode 
na viac diferencovaný výrobok. 
 Bunkové usporiadanie – spája výhody technologického a predmetného 
usporiadania za účelom výroby malých a stredných objemov viacerých druhov 
výrobkov linkovým spôsobom. Pri tomto usporiadaní sú zoskupené 
technologicky rozdielne stroje, ale umoţňujú spracúvať technologický príbuzné 
komponenty. Z tohto dôvodu sú zostavované tzv. výrobkové rodiny, ktoré tvoria 
výrobky s podobnými potrebami na spracovanie. Aby bolo moţné zostaviť 
výrobové rodiny, je potrebná analýza technologických postupov, kusovníkov 
a plánov výroby (1, 7).  
1.5 Základné metódy pre priestorové rozmiestňovanie pracovísk 
Tieto metódy spočívajú v rozmiestnení výrobných jednotiek za cieľom dosiahnutia 
plynulosti materiálových tokov. Veľké mnoţstvo hľadísk, ktoré sú rôznorodé a dokonca 
aţ protichodné, môţe spôsobiť to, ţe grafické a matematické metódy nie sú účinné, 
a preto môţu slúţiť len ako pomôcka pre konečný návrh rozmiestnenia. Optimálne 
rozmiestnenie môţe byť spravené na základe nasledujúcich metód (1). 
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1.5.1 Šachovnicová tabuľka 
Zobrazuje prehľadné presuny materiálu, vo väčšine prípadov v jednotkách hmotnosti, 
ktoré nastávajú za daný čas, medzi vnútropodnikovými útvarmi alebo medzi podnikom 
a vonkajším prostredím atď. Okrem analýzy materiálového toku slúţi aj ako metóda 
stanovenia priestorového rozmiestnenia pracovísk z hľadiska významu spolupráce 
medzi jednotkami, ktoré analyzuje (1).  
1.5.2 Trojuholníková metóda 
Táto metóda slúţi pre určenie rozmiestnenia pracovísk, pri ktorých nie je nutné 
uvaţovať fixné umiestnenie pracovísk, alebo vytvorenie stálych manipulačných 
zariadení, ktoré slúţia k preprave. Východiskom pre túto metódu je zostavenie 
šachovnicovej tabuľky, podľa ktorej sa určí poradie väzieb podľa výšky objemu. 
Pracoviská, ktoré majú najväčší objem prepravy sú umiestnené čo najbliţšie k sebe. 
Ďalšie pracovisko, medzi ktorým je najväčší objem dopravy sa umiestňuje 
 do trojuholníka oproti obom týmto pracoviskám (8).  
1.5.3 Metóda súradníc 
Súčasné spotrebiteľské, alebo dodávateľské objekty sa umiestnia do súradnicovej siete 
ako centrálne, a podľa prvého výberu sa ostatné pracoviská priradia po nájdení súradníc, 
ktoré sú váţeným priemerom súradníc počiatočných objektov. Ako váha je uvaţované 
mnoţstvo predaného materiálu (1, 8). 
1.5.4 Sankeyho diagram 
Je pre svoju výraznú názornosť najviac pouţívaným grafickým vyjadrením všetkých 
materiálových tokov. Medzi podklady, ktoré sú potrebné pre vypracovanie tejto metódy, 
patrí - dispozičné riešenie pracovísk ( v mierke ) a predpokladané vstupy a výstupy 
v šachovnicovej tabuľke. Intenzita materiálového toku sa znázorňuje hrúbkou čiary, 
vzdialenosť jej dĺţkou a smer toku šípkou. Pre rozlíšenie materiálového toku výrobkov, 
náradia atď. sa pouţívajú rôzne grafické výplne ako sú šrafovanie, farebná odlišnosť 
a iné (3).  
1.5.5 Metoda CRAFT 
Metóda CRAFT (Computerized Relative Allocation of Facilities Technique) je príbuzná 
metóda sieťovej analýzy, ktorá sa zaoberá zostavením vzájomného rozloţenia 
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pracovísk, teda ide o metódu priestorového usporiadania. Cieľom tejto metódy je 
stanovenie  takého rozmiestnenia, aby náklady na prepravu materiálu boli minimálne. 
Pracoviská sa vzájomne menia, pričom sa mení ich vzdialenosť, pokiaľ nie je nájdené 
riešenie, ktoré sa uţ nedá zlepšiť(1).  
1.5.6 Simulácia 
Vyuţíva informačné technológie k napodobneniu systému, ktorý treba riešiť. Vyuţíva 
sa najviac v prípadoch, keď je reálne vyskúšanie nemoţné z dôvodov vysokých 
nákladov, alebo by mohlo priniesť značné straty. Simuláciu je moţné vyuţiť k riešeniu 
určitých jednorazových problémov, alebo aj na posúdenie konkrétnej stratégie 
rozmiestňovania pracovísk (8).  
1.5.7 Heuristický prístup 
Počas praxe sa často stretávame s problémom, ţe spomínané matematické metódy 
nesmerujú k úspešnému vyuţitiu, alebo ţe ich aplikácia nebude kvôli vysokej 
špecifickosti problému vôbec moţná.  V týchto prípadoch sa vyuţíva heuristický 
prístup, ktorý pomocou algoritmu, o ktorom sa môţeme domnievať, ţe vedie 
k správnemu výsledku, ale nie je moţné ho dosiahnuť presnou formuláciou. V prípade 
tejto metódy jej výsledok nemusí byť optimálny, ale vo väčšine prípadov môţe byť 




2 Popis podnikania  
V tejto kapitole sa venujem oboznámeniu so spoločnosťou, predstaveniu jej výrobného 
programu a analýze materiálového toku v jej výrobnej časti. 
2.1 Názov a sídlo spoločnosti 
ANTEC, s.r.o. 
Povaţany 451, 
916 26 Povaţany 
 
Obrázok 4: Logo spoločnosti ANTEC, s.r.o. 
(9) 
2.2 Ciele a poslanie spoločnosti 
Medzi hlavné priority spoločnosti patrí jej rast a neustále zlepšovanie sa vo všetkých 
aspektoch podnikania. Spoločnosť kladie veľký dôraz na dobré meno u zákazníkov, čo 
znamená splňovanie všetkých potrieb a poţiadaviek zákazníkov v najvyššej moţnej 
miere. Dôraz sa kladie na včasné plnenie dodávok, vysokú kvalitu a tomu 
zodpovedajúcu konečnú cenu výrobkov. Samozrejmosťou je úzka spolupráca   
so zákazníkom pri zisťovaní jeho špeciálnych poţiadaviek a realizácii samotnej 
zákazky. Spoločnosť je orientovaná primárne na zahraničný trh, kde väčšia časť  
výrobkov je vyrábaná v úzkej spolupráci so zákazníkom a menšia časť výrobkov je   
pre domáci trh. Nemenej dôleţitá je pre spoločnosť aj ochrana ţivotného prostredia a 
bezpečnosť a ochrana zdravia pracovníkov pri práci. 
2.3 Právna forma organizácie 
Spoločnosť Antec s.r.o. je spoločnosťou s ručeným obmedzením, ktorá bola zapísaná do 
obchodného registra 28.03.1991 (vtedy ako spoločnosť Heitec – VUMA spol. s r.o.). 
Súčasný názov spoločnosti bol zapísaný 05.02.2013. Štatutárnym orgánom je konateľ. 
Táto právna forma vyhovuje rozsahu a činnosti spoločnosti, a zároveň  zvyšuje aj jej 
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dôveryhodnosť na  trhu a pôsobí na okolie seriózne, čo spoločnosti uľahčuje získavanie 
zákaziek. 
„Predmet činnosti:  
 výroba vzduchových filtrov, 
 inžinierska činnosť (management, marketing), 
 výroba strojov a zariadení pre všeobecné účely, 
 poskytovanie software - predaj hotových programov na základe zmluvy s 
autorom, alebo vytvorenie programu na objednávku, 
 podnikateľské poradenstvo, 
 obchodná činnosť v rozsahu voľnej živnosti a sprostredkovanie obchodu, 
 ostatné vzdelávania v oblasti riadiacich systémov, 
 reklamná a propagačná činnosť, vydavateľská činnosť na základe zmluvy s 
autorom, 
 výroba elektrických strojov a prístrojov, 
 projektovanie strojov a zariadení, 
 prenájom strojov, prístrojov a zariadení, 
 prípravné práce pre stavbu, demolácia, zemné práce, 
 výroba kovových konštrukcií a ich častí, 
 kovoobrábanie“ (10) 
2.4 Zákazníci spoločnosti 
Keďţe spoločnosť ANTEC, s.r.o. sa zaoberá zákazkovou výrobou, je dôleţité 
predstaviť aj zákazníkov spoločnosti, ktorý sú pri tomto druhu výroby takmer 
účastníkmi, pretoţe poţiadavky, ktoré kladú na výrobu, sú veľmi dôleţité 
pre spoločnosť. Spoločnosť si získala uţ mnoho zákazníkov vďaka svojej kvalitnej 
výrobe a vynikajúcej spoľahlivosti výrobkov, taktieţ prispieva k tomuto faktu aj viac 
ako 20 ročné pôsobenie na trhu  v strojárskom priemysle. Chcel by som predstaviť 
zákazníkov, ktorých odbery tvoria najväčšiu časť produkcie a tým aj ziskov spoločnosti. 
2.4.1 BOSCH – Verpackungsmachine 
Hlavným zákazníkom spoločnosti ANTEC, s.r.o. je nemecká spoločnosť Bosch, divízia 
Verpackungsmachine. Zákazky od tohto zákazníka tvoria veľkú časť výrobkov 
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vyrobených počas roka, čo predstavuje významnú poloţku v ziskoch, a taktieţ tento 
zákazník ovplyvňuje výrobný plán spoločnosti. Spoločnosť Bosch zastrešuje široké 
spektrum výrobkov, od zapaľovacích sviečok do áut, po baliace zariadenia, ktoré sú 
popísané v texte uvedenom niţšie. Vzťah so spoločnosťou Bosch je veľmi špecifický, 
pretoţe spoločnosť ANTEC, s.r.o. príjme od svojho zákazníka kompletnú technickú 
výkresovú dokumentáciu a kusovníky potrebné pre výrobu zariadení. Následne 
spoločnosť ANTEC, s.r.o. vyrobí dané súčiastky a potom prebieha ich montáţ aţ po 
finálne zariadenie, alebo prebieha len výroba súčiastok, ktoré sú následne expedované 
zákazníkovi ihneď po výrobe. Spoločnosť spolupracuje so spoločnosťou Bosch uţ 
niekoľko rokov a vďaka kvalitnej produkcii, cenovým reláciám a dlhotrvajúcej 
spolupráci bez problémov v termínoch dodania a kvalite výrobku, sa spoločnosť 
ANTEC, s.r.o. stala oficiálnym dodávateľom spoločnosti Bosch, z čoho vyplývajú pre 
spoločnosť rôzne výhody, napríklad stálosť zákaziek, uverejnenie v zozname 
dodávateľov pre spoločnosť Bosch a iné. Podnik musí pravidelne absolvovať interný 
audit, ktorý realizuje spoločnosť Bosch a predmetom ktorého je dodrţiavanie 
výrobných postupov, pouţívanie správnych materiálov a správne vyuţitie technológii. 
Týmto auditom si spoločnosť Bosch overuje kvalitu a spoľahlivosť súčiastok 
a výrobkov vyrobených v spoločnosti ANTEC, s.r.o. (11)69. 
2.4.2 Freunderberg Filtration Technologies Slovensko, s.r.o. 
Druhým najväčším zadávateľom zákaziek je spoločnosť Freunderberg Filtration 
Technologies Slovensko, s.r.o., ktorá sa zaoberá výrobou vzduchových 
a klimatizačných filtrov pre automobilový priemysel. Zákazky od tohto podniku sú 
rovnako špecifické, spoločnosť si často dáva navrhnúť výrobné zariadenie, ktoré 
potrebuje umiestniť do svojej výrobnej linky, preto musí pracovník spoločnosti 
ANTEC, s.r.o. osobne navštíviť výrobu u zákazníka, kde si prehliadne výrobnú linku, 
a po konzultáciách so zamestnancami danej spoločnosti začne pracovať na vývoji 
a konštrukcii nového zariadenia. V tomto prípade sa spoločnosť ANTEC, s.r.o. zaoberá 
teda výrobou zariadení presne šitých na mieru podľa potrieb zákazníka, preto je takáto 
výroba veľmi diferencovaná a náročná na čas. Ďalšou časťou zákaziek od tohto 
zákazníka tvorí výroba a montáţ rôznych špeciálnych prípravkov, renovácia výrobných 
zariadení a podobne (11). 
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2.4.3 Iné spoločnosti 
Spoločnosť ANTEC, s.r.o. taktieţ vykonáva rôzne zákazky od iných zákazníkov, či uţ 
sa jedná o výrobu súčiastok, na ktoré zákazník nemá dostatočnú technológiu, alebo 
vývoj a výrobu jednoúčelových zariadení. 
Graf 1: Percentuálne zloţenie zákaziek podľa zadávateľov 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
 
Na základe formálne logického princípu ekonomickej priority som zhodnotil, ţe 
najväčší ekonomický dopad pre spoločnosť ANTEC, s.r.o. budú mať zákazky 
 od zákazníka Bosch – Verpackungsmachine. Zlepšenie procesov pri tejto zákazke by 
malo mať najväčší ekonomický efekt.  
2.5 Výrobný program 
Hlavnou  úlohou spoločnosti ANTEC, s.r.o. je vývoj a výroba jednoúčelových strojov a 
zariadení, výroba súčastí a obrábanie. Prvou, najrozsiahlejšou časťou výrobného 
programu je výroba baliacich strojov pre potravinárske a farmaceutické odvetvie. V 
tomto prípade zákazník dodáva potrebnú technickú dokumentáciu, a spoločnosť 
ANTEC, s.r.o.  vyrobí stroj podľa zadaných poţiadaviek,  alebo len jeho časti.  
Pri výrobe týchto strojov sa pouţívajú materiály, ktoré splňujú hygienické normy, 
pretoţe stroje sa pouţívajú na balenie surovín, ktoré sú určené na konzumáciu a 

































nepriaznivé prostredie pre baktérie a rovnako aj predlţuje ţivotný cyklus výrobku. 
Druhou, síce menej rozsiahlou ale stále veľmi dôleţitou časťou výrobného programu je 
návrh a konštrukcia jednoúčelových zariadení presne podľa poţiadaviek zákazníka,  
za dodrţania vysokej kvality a primeraných nákladov. Priestory, v ktorých prebieha 
výroba sú vybavené modernými obrábacími strojmi, ako sú CNC sústruhy a frézy, 3-osé 
obrábacie centrá, hydraulické ohraňovacie zariadenie, hydraulické noţnice a pásové 
píly. Vysoko kvalifikovaní zamestnanci spolu s týmito zariadeniami zaručujú vysokú 
kvalitu produkcie a nízky počet nepodarkov pri výrobe. Podrobnejšiemu popisu 
výrobnej základne sa budem venovať v ďalšej kapitole (11). 
2.6 Popis výrobkov 
Výroba spoločnosti ANTEC, s.r.o. je výlučne zákazková, preto popis výrobkov je 
rozdelený len do niekoľkých kategórii, ktoré spoločnosť vyrába opakovane, s menšími 
inováciami, alebo zmenami podľa poţiadavkou zákazníka, v ktorých sú zariadenia 
s podobnou činnosťou, pričom kaţdé zariadenie je prispôsobené rôznorodým 
poţiadavkám zákazníka. 
2.6.1 Baliace a kartónovacie automaty 
Baliace automaty sú vyuţívané na balenie chemických, potravinárskych a hlavne aj 
farmaceutických výrobkov, takţe pri výrobe týchto zariadení sú vyuţívané iné výrobné 
postupy a sú pouţité materiály, ktoré splňujú hygienické poţiadavky dané zákazníkmi, 
ale aj zákonmi. Poskytujú moţnosť primárneho - napríklad balenie liečiv do blistrov, 
alebo sekundárneho balenia, čo znamená, ţe napríklad hore spomínané blistre sú ďalej 
balené do spotrebiteľských obalov. Stroje sú vyrábané v rôznych obmenách 
a koncepciách, od nákladnejších a výkonnejších, riadených servopohonmi, aţ po 
klasické, riadené vačkovými mechanizmami. Najvýkonnejšie sú schopné spracovať aţ 
400 kartónov za minútu. Tieto stroje sú v spoločnosti vyrábané aţ po finálny výrobok, 
spoločnosť ho aj elektronicky oţivuje pomocou externej spoločnosti, a taktieţ prebieha 
na ňom aj skúšobné uvedenie do prevádzky, z dôvodu overenia funkčnosti (12). 
2.6.2 Plničky kapsúl 
Plničky kapsúl sú určené na plnenie gélových kapsúl, pouţívaných  najmä vo 
farmaceutickom priemysle, kde sú plnené rôznymi práškami, poprípade granulátom. 
Tieto plničky sú vyuţívané pri plnení liekov, ktoré sú testovacie, alebo sú z nich 
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vyrábané len menšie série, takţe výroba na tomto stroji nedosahuje vysoký výkon, ale 
na druhú stranu, náklady na výrobu tohto stroja sú niţšie ako na výrobu výkonnejších. 
Tento prístroj je taktieţ v spoločnosti kompletne zmontovaný a je na ňom spravená 
elektrifikácia a následné oţivenie stroja. Taktieţ prebieha aj skúšobné uvedenie 
do prevádzky (12). 
2.6.3 Čističky sklenených obalov 
Jedná sa o zariadenia, ktoré čistia sklenené obaly ( ampulky, fľašky atď. ) určené pre 
farmaceutické liečivá. Obsahujú vaňu, kde sa tieto nádoby podrobujú kúpeľu v saponáte 
a pracovný rotor, kde sa dočisťujú a sušia. Môţu aj obsahovať modul, ktorý 
zabezpečuje ultrazvukové čistenie týchto nádob.  Tento prístroj sa v spoločnosti vyrába 
v najväčších mnoţstvách, z dôvodu rôznych veľkostí stroja, podľa kapacít ,ktorú stroj 
zvládne spracovať za jednotku času a prídavných modulov, ktoré značne ovplyvňujú 
vyuţitie stroja. Tento stroj spoločnosť len zmontuje a po tejto fáze jej činnosť končí. 
Výrobok je odoslaný zákazníkovi, ktorý si dokončuje oţivenie stroja na vlastné náklady 
(12).  
 
Graf 2: Percentuálne porovnanie zákaziek od BOSCH 




































2.7 Organizačná štruktúra spoločnosti ANTEC, s.r.o. 
Spoločnosť ANTEC, s.r.o. má v súčasnosti 44 zamestnancov, podľa čoho sa potom radí 
medzi malé podniky, čo znamená, ţe majú počet zamestnancov do 50 a obrat ,ktorý je 
rovný alebo menší ako 10 miliónov eur.. Pomocou organizačnej štruktúry spoločnosti sú 
presne vymedzené zodpovednosti a právomoci pre jednotlivých zamestnancov 
na rôznych pracovných pozíciách. V spoločnosti je vyuţívaná funkcionálna organizačná 
štruktúra z dôvodu, ţe sa jedná o malú spoločnosť s malým portfóliom finálnych 
výrobkov, takţe iné organizačné štruktúry sú zbytočne zloţité. Funkcionálna 
organizačná štruktúra spojuje zamestnancov s podobnými činnosťami, čo skracuje dĺţky 
informačných tokov v spoločnosti. Kaţdý zamestnanec má svojho nadriadeného 
pracovníka  a všetci pracovníci sa zodpovedajú riaditeľovi spoločnosti, ktorý je zároveň 
aj konateľom. Plánovacia a rozhodovacia časť prebieha v spoločnosti na najvyššej 
úrovni, a teda ju vykonáva konateľ spoločnosti, ktorý taktieţ zabezpečuje komunikáciu 
a jednania zo zákazníkmi. V súčasnosti v spoločnosti pracuje aj niekoľko ţivnostníkov, 
avšak pomer medzi zamestnancami a ţivnostníkmi je stále v prospech zamestnancov. 
Spoločnosť v súvislosti s ţivnostníkmi síce ušetrí náklady v podobe sociálneho 
a zdravotného poistenia, ale zamestnanci spoločnosti majú vlastný záujem na rozvoji 
a prosperovaní spoločnosti, takţe môţu podávať lepší výkon ako ţivnostníci (11). 
 
Obrázok 5 : Organizačná štruktúra spoločnosti ANTEC, s.r.o. 























3 Analýza súčasného stavu výrobnej logistiky 
3.1 Výrobná základňa 
Spoločnosť ANTEC, s.r.o. vyuţíva niekoľko budov, v ktorých sú umiestnené výrobné 
zariadenia a administratíva.  Hlavná budova, v ktorej prebieha trieskové obrábanie je 
spojená s administratívnou časťou, kde sa nachádza napríklad technologická príprava 
výroby a iné. Samostatne stojacich budov je viacero, medzi najväčšie patrí hala, 
kde prebieha montáţ finálnych výrobkov. V tejto hale sa nachádza rovnako aj sklad 
hotových dielcov, z dôvodu čo najkratšieho materiálového toku smerom k montáţi.  
Ďalej spoločnosť ANTEC, s.r.o. vyuţíva tri haly pribliţne rovnakej veľkosti. V jednej 
z nich sa nachádza sklad hutného materiálu, kde sa skladujú polotovary a iné materiály 
potrebné na neprerušovanú výrobu v spoločnosti. V ďalšej z týchto hál sa nachádza 
stredisko delenia, kde sú umiestnené dve pásové píly, vďaka ktorým je moţné rezanie 
polotovarov na potrebné dĺţky pre ďalšiu výrobu, rovnako sa tu nachádza aj moţnosť 
umiestnenia zvyškových odrezkov z materiálu. V poslednej hale tejto veľkosti sa 
nachádza stredisko zvárania, strihací lis a ohýbací lis. V jednej z troch menších budov 
sa nachádza vzduchový kompresor, ktorý vyrába stlačený vzduch potrebný v celej 
spoločnosti pre technologické zariadenia a okrem iného, slúţiaci na ofukovanie 
súčiastok od triesok, ktoré vznikajú pri obrábaní, ale aj na pohon malých vŕtačiek, ktoré 
sa vyuţívajú pri zráţaní hrán. V ďalšej z menších budov prebieha povrchové brúsenie 
na úpravu vzhľadu a v poslednej malej budove sa nachádza pieskovňa, kde sa pomocou 
sklenených guľôčok otryskávajú súčiastky z dôvodu úpravy povrchov. 
V hlavnej, výrobnej hale, sa nachádzajú výrobné zariadenia rôznych druhov, 
konkrétnejšie: 
 Frézky – FNGJ32, FNK2, FA3, FV30 
 3-osové CNC obrábacie centrá – MC100V, 2x MC100VA, MAS Quick 1016 
 Sústruhy – EMCO, SV18RD, SV18RA 
 CNC sústruhy – SUI500, TORNADO 
 Horizontálna vyvrtávačka – VH63 
 Stolová CNC frézka – FSQ100-S 
 Stojanové vŕtačky – V20A, VS32A 
 Brúsky – BN, BG 
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3.2 Manipulačné prostriedky 
Najviac vyuţívaným manipulačným prostriedkom v spoločnosti ANTEC, s.r.o. je 
veľkou pravdepodobnosťou ručný paletový vozík. Spoločnosť ich vlastní niekoľko a ich 
nosnosť je v rozmedzí 1,5 tony aţ 2,5 tony. Paletový vozík sa vyuţíva v kombinácii 
s EUR paletou, na ktorú sa ukladajú polotovary, rozpracované polotovary a dielce. 
Paletový vozík je najvhodnejšie riešenie v menších priestoroch, kde je manipulácia 
s vysokozdviţným vozíkom viac náročná na priestor, a tým aj dlhšie trvá. 
Ďalej spoločnosť ANTEC, s.r.o. vlastní dva vysokozdviţné vozíky, ktoré sa vyuţívajú 
pri preprave váhovo ťaţších ,alebo objemnejších materiálov a dielcov. Oba vozíky sú 
trojkolesové čelné, so zdvihom do päť metrov, pričom sú oba vozíky na elektrický 
pohon, čo prispieva k šetreniu ţivotného prostredia, a zároveň aj zniţuje náklady na 
prevádzku. Nosnosť vozíkov sa však líši, menší vozík má nosnosť len 1,5 tony a väčší 
vozík aţ 2,5 tony. Vysokozdviţné vozíky nie sú vyuţívané len pri preprave materiálu 
medzi výrobnými strediskami, ale slúţia aj k vykládke materiálov od dodávateľov a 
nakládke hotových výrobkov na vozidlá. 
Nemenej dôleţitým manipulačným prostriedkom je portálový ţeriav, ktorý sa nachádza 
v hlavnej výrobnej časti spoločnosti. Jedná sa o portálový ţeriav, ktorého jedna strana je 
umiestnená na oceľovom nosníku , ktorý sa nachádza pri strope výrobnej haly a druhá 
strana je uchytená na vertikálnom nosníku. Ţeriav slúţi na manipuláciu ťaţkých 
bremien, ktoré nie je moţné ručne vloţiť do obrábacích strojov, ktoré sa nachádzajú pod 
týmto ţeriavom. 
3.3 Popis vybraných dielcov tvoriacich materiálový tok 
Z dôvodu veľkého mnoţstva dielcov vstupujúcich do vybraných finálnych produktov – 
čističiek, do skúmania materiálového toku boli vybrané len určité dielce, ktoré spĺňajú 
rôzne kritéria, ako sú väčší počet technologických operácii, vyššia hmotnosť 
a mnoţstvo. Na reprezentáciu tohto materiálového toku som vybral 6 dielcov, z toho 2 
dielce potrebujú  na ich výrobu novú technológiu v podobe 5-osého obrábacieho CNC 
obrábacieho centra, ktorým  spoločnosť momentálne nedisponuje, ale v blízkej 
budúcnosti plánuje zaobstaranie tejto technológie, a pomocou analýzy materiálového 
toku chce nájsť vhodnú pozíciu pre tento stroj vo výrobnej časti spoločnosti. 
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Pri kaţdej manipulácii s dielcom bola odmeraná vzdialenosť, ktorú pracovník prešiel či 
uţ s paletovým vozíkom, alebo vysokozdviţným vozíkom, pri čom rovnako bol aj 
zaznamenaný čas potrebný na túto manipuláciu. Tieto informácie sú zaznamenané 
v tabuľkách pri kaţdom jednotlivom dielci, a budú slúţiť pre porovnanie materiálového 
toku po návrhu zmien. 
3.3.1 Aufnahmescheibe 
Tento diel je nosnou časťou čistiacich trysiek, ktoré slúţia na čistenie sklenených 
farmaceutických nádob alebo obalov.  Vyuţíva sa v kapacitne najväčších zariadeniach, 
ktoré spoločnosť ANTEC, s.r.o. vyrába pre svojho zákazníka. Výrobná dávka pre tento 
dielec je 12 kusov. 
Popis materiálového toku 
Zamestnanec pomocou vysokozdviţného vozíka naberie paletu s materiálom potrebným 
pre tento dielec, jedná sa o hliníkový prírez o rozmeroch 1170x870x15 milimetrov 
v počte 12 kusov, ktorý je objednávaný od dodávateľa uţ v týchto rozmeroch, 
a prepraví ju do výroby, ku stolovej frézke FSQ, kde sa dielce opracujú do poţadovanej 
formy. Po opracovaní sú dielce opäť uloţené na EUR paletu  a pomocou ručného 
paletového vozíka je táto paleta s dielcami prevezená na pracovisko zámočníkov, kde sa 
odstráni ostrie, ktoré vzniklo pri frézovaní. Následne sú dielce premiestňované taktieţ 
pomocou ručného paletového vozíka na pracovisko kontroly, kde sa overuje správnosť 
rozmerov  a prípadne či nevznikli ţiadne chyby materiálu. Materiál je potrebné 
povrchovo upraviť nanesením prírodného eloxu. Keďţe spoločnosť nemá túto 
technológiu vo svojej výrobnej základne, je táto poţiadavka riešená kooperáciou 
v spoločnosti sa na to špecializovanou. Dielce sú premiestnené pracovníkom pomocou 
ručného paletového vozíka pred výrobnú halu, kde sú naloţené vysokozdviţným 
vozíkom do automobilu, ktorý ich odvezie do danej spoločnosti, kde prebehne 
povrchová úprava. Po návrate dielcov z kooperácie sú vyloţené z automobilu pomocou 
vysokozdviţného vozíka a uloţené do vstupu do výroby, odkiaľ ďalej putujú paletovým 
vozíkom opäť na pracovisko kontroly, kde sa vykoná finálna kontrola, ktorá povolí 
uskladnenie dielcov  v sklade hotových výrobkov. Z dôvodu väčších rozmerov dielca, 
nie je moţné ich prepraviť cez vnútornú chodbu v administratívnej časti budovy. Preto 
je potrebné dielce opäť vyviezť paletovým vozíkom pred výrobu, kde ich prevezme 
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vysokozdviţný vozík, ktorý ich prevezie okolo celej spoločnosti aţ na montáţ, kde sa 
nachádza sklad hotových dielcov, ale opäť, kvôli ich väčším rozmerom, je nutné ich 
zaviesť aţ cez zadnú bránu, kde ich vysokozdviţný vozík zloţí, a prevezme ich 
pracovník skladu s paletovým vozíkom a odnesie ich aţ do skladu, kde ich následne 

















495 33,56 41 495 EUR paleta FSQ 
FSQ 495 24,1 21 119 EUR paleta Zámočníci 
Zámočníci 119 15,6 16 118 EUR paleta Kontrola 





118 37,8 56 118 EUR paleta Kontrola 




Tabuľka 1: Materiálový tok pre Aufnahmescheibe 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
3.3.2 Lagersaule 
Súčiastka slúţi k uloţeniu prekladacieho rotora, ktorý premiestňuje výrobky 
z výťahového rotora do pracovného rotora, kde prebieha finálne čistenie. Výrobná 
dávka pre tento dielec bola určená 10 kusov. 
Popis materiálového toku 
Polotvar  na výrobu týchto dielcov je dodávaný v podobe kruhovej tyče, ktorú 
pracovník pomocou vysokozdviţného vozíka a popruhov premiestni zo skladu hutného 
materiálu na pracovisko delenia, kde je tento polotovar narezaný na poţadované 
rozmery pásovou pílou, v prípade väčšieho polotvaru je zvyšok uloţený do regálov 
priamo v tomto pracovisku, ale vo väčšine prípadov je polotovar objednávaný 
v potrebnej dĺţke aj s prídavkami. Narezaný polotovar je uloţený na EUR paletu, ktorá 
je prepravená vysokozdviţným vozíkom priamo ku CNC sústruhu, ktorý sa nachádza 
blízko vstupu do výrobnej haly, takţe nie je potrebná manipulácia s paletovým 
vozíkom.  Po opracovaní na sústruhu sú dielce uloţené opäť na EUR paletu a sú 
prevezené paletovým vozíkom na pracovisko kontroly, kde prebieha kontrola správnosti 
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rozmerov. Potom sú dielce prevezené na stredisko brúsenia kruhových tvarov, ktoré sa 
nachádza priamo vedľa kontroly, kde prebieha brúsenie na presné rozmery.  
Po dokončení tejto operácie sú tieto dielce opäť pomocou paletového vozíka s paletou 
premiestnené na stolovú frézu FSQ, kde prebieha vyvŕtanie otvorov. Následne je 
potrebné zrazenie hrán, ktoré vznikajú pri obrábaní, takţe dielce sú pomocou 
paletového vozíka prevezené na pracovisko zámočníkov, odkiaľ potom putujú  
na finálny kontrolu.  Po kontrole sú dielce umiestnené na EUR paletu, a zamestnanec 
ich prevezie paletovým vozíkom do skladu hotových dielcov. Keďţe rozmery týchto 
výrobkov nie sú veľké, je moţné vyuţiť chodbu, ktorá vedie cez administratívnu časť 
priľahlej budovy, takţe cesta je podstatne kratšia ako v prípade dielca uvedeného 
vyššie. Po doručení dielcov na sklad hotových dielcov sú výrobky zaevidované 

















440 17,1 35 440 Kruhová tyč Delenie 
Delenie 440 25,1 51 440 EUR paleta SUCNC 
SUCNC 440 31,6 29 99 EUR paleta Kontrola 
Kontrola 99 4,1 13 99 EUR paleta Brúsenie 
Brúsenie 99 29,1 35 98 EUR paleta FSQ 
FSQ 98 24,1 23 96 EUR paleta Zámočníci 
Zámočníci 96 15,6 17 96 EUR paleta Kontrola 




Tabuľka 2: Materiálový tok pre Lagersaule 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
3.3.3 Lagerbock 
Súčiastka slúţi na uloţenie prekladacieho rotora, ktorý má za úlohu prekladanie 
sklenených obalov z predumývacej vane do rotora, kde prebieha finálne dočisťovanie 





Popis materiálového toku 
Pracovník s vysokozdviţným vozíkom vyberie polotovar zo skladu hutného materiálu 
pomocou popruhov, pretoţe sa jedná o kruhovú tyč. Polotovar sa premiestňuje  
na stredisko delenia, kde je rozrezaný na poţadovanú dĺţku a narezané polotovary sú 
uloţené na EUR paletu, ktorú opäť vysokozdviţným vozíkom prevezie pracovník  
na CNC sústruh, ktorý sa nachádza pri vstupe do výrobnej haly, čím odpadá potreba 
paletového vozíka. Dielce po opracovaní na sústruhu sú opäť na palete presunuté 
paletovým vozíkom CNC fréze, kde prebieha vyvŕtanie otvorov. Po tejto operácii 
nasleduje presun na horizontálnu vyvrtávačku, kde dielce za pomoci prípravku 
podstúpia vytvorenie vybraní. Ďalej dielce putujú paletovým vozíkom na stredisko 
zámočníkov, kde je potrebné zraziť ostrie , ktoré vzniká pri frézovaní a vŕtaní. Následne 
dielce smerujú na stredisko kontroly, kde sú vyrazené identifikačné čísla  a prebieha 
kontrola pred povrchovou úpravou. Nasleduje presun dielcov paletovým vozíkom 
pred výrobnú halu, kde sú vysokozdviţným vozíkom naloţené do dodávkového 
automobilu, a odchádzajú na povrchovú úpravu do externej spoločnosti, kde prebieha 
povrchová úprava materiálu – elox. Po návrate z kooperácie sú dielce vyloţené 
a pristavené pred výrobnú halu, odkiaľ ich pracovník prevezie na kontrolu. Po vykonaní 
kontroly sú dielce prepravované paletovým vozíkom do skladu hotových dielcov. 
 
Tabuľka 3: Materiálový tok pre Lagerbock 

















332 17,1 30 332 Kruhová tyč Delenie 
Delenie 332 25,1 45 332 EUR paleta SUCNC 
SUCNC 332 18,5 25 129 EUR paleta CNCOC 





129 21,2 30 124 EUR paleta Zámočníci 
Zámočníci 124 15,6 25 124 EUR paleta Kontrola 





124 37,8 67 124 EUR paleta Kontrola 







Nosná súčiastka výťahového rotora, ktorý prekladá čistené výrobky zo vstupného 
kúpeľa do prekladacieho rotora. Výrobná dávka na tento výrobok bola nastavená na 10 
kusov. 
Popis materiálového toku 
Pracovník s vysokozdviţným vozíkom pomocou manipulačných popruhov vyberie  
zo skladu polotovar, a následne ho predá na pracovisko delenia, kde sa polotovar rozdelí 
na menšie časti poţadovanej dĺţky, ktoré sa uloţia na EUR paletu. Túto paletu vezme 
vysokozdviţný vozík a odvezie ju k CNC sústruhu, ktorý sa nachádza vedľa vstupu  
do výroby. Po opracovaní dielcov na sústruhu, sa dielce opäť uloţia na EUR paletu a sú 
prepravené ručným paletovým vozíkom na pracovisko kontroly, kde prebehne kontrola 
správnosti rozmerov po opracovaní. Ďalšia operácia pozostáva z elektroerozívneho 
drôtového rezania, ktorým sa musí vytvoriť dráţka na vnútornom otvore. Spoločnosť 
ANTEC, s.r.o. nedisponuje technológiou, ktorá by im umoţňovala tento postup, preto 
musia dielce byť spracované v kooperácii s iným výrobným podnikom. Dielce sú 
prevezené pomocou ručného paletového vozíka pred výrobnú halu , kde sú naloţené 
vysokozdviţným vozíkom na EUR palete do dodávkového automobilu, ktorý ich 
dopraví do danej spoločnosti, kde prebehne táto časť výrobného postupu. Po návrate 
dielcov z kooperácie sú opäť vyloţené vysokozdviţným vozíkom a paletovým vozíkom 
prevezené na pracovisko zámočníkov, kde prebieha zrazenie ostria. Po tejto operácii sa 
dielce prepravujú na EUR palete pomocou paletového vozíka na CNC frézku, kde sa 
ofrézuje správny tvar a vyhĺbia diery. Dielce ihneď putujú naspäť do strediska 
zámočníkov, kde sa opäť zrazia hrany, a potom paleta sa presúva len kúsok 
k stojanovým vŕtačkám, ktoré obsluhujú pracovníci strediska zámočníkov. Dielce sú 
odtiahnuté pomocou ručného paletového vozíka na pracovisko kontroly, kde prebieha 
finálna kontrola, ktorá rozhodne o ich uskladnení, alebo vyradení, poprípade opravách.  
Dielce sú potom prevezené cez vnútornú časť administratívnej budovy von, a potom ich 





















266 17,1 31 266 Kruhová tyč Delenie 
Delenie 266 25,1 43 266 EUR paleta SUCNC 
SUCNC 266 31,6 24 135 EUR paleta Kontrola 







135 29,8 31 135 EUR paleta Zámočníci 
Zámočníci 135 9,9 11 135 EUR paleta CNCOC 
CNCOC 135 9,9 10 100 EUR paleta Zámočníci 





100 18,5 18 99,6 EUR paleta Kontrola 




Tabuľka 4: Materiálový tok pre Flansch 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
3.3.5 Glocke 
Tento diel je vyuţívaný ako spojovacia časť medzi hlavným pohonom – servomotorom 
a prevodovým ústrojenstvom. Výrobná dávka tohto dielca je 10 kusov. 
Popis materiálového toku  
Polotovar potrebný na tieto dielce je taktieţ prepravený vysokozdviţným vozíkom 
a popruhmi prepravený zo skladu hutného materiálu do strediska delenia, kde je 
polotovar rozdelený na menšie časti potrebnej dĺţky a tieto súčiastky sú uloţené 
na EUR paletu, ktorá putuje do výrobnej haly vysokozdviţným vozíkom ku jej začiatku, 
a odtiaľ je ďalej presúvaná pracovníkom s ručným paletovým vozíkom k sústruhu,  
ktorý je opracuje na potrebné rozmery. Z tohto strediska sa dielce ďalej presúvajú  
na pracovisko kontroly ručným paletovým vozíkom, kde sa overuje ich správnosť. 
Ďalšia operácia vyţaduje technológiu v podobe 5-osej CNC frézky, ktorou spoločnosť 
v súčasnosti nedisponuje, takţe je potrebné zabezpečiť túto operáciu u externej 
spoločnosti formou kooperácie. Preto tieto dielce sú prevezené paletovým vozíkom  
pred výrobu, kde sú naloţené vysokozdviţným vozíkom do automobilu, ktorý ich 
prepraví do spoločnosti, ktorá touto technológiou disponuje. Po návrate z kooperácie sú 
dielce opäť vysokozdviţným vozíkom vyloţené z automobilu a prepravené ručným 
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paletovým vozíkom na pracovisko zámočníkov, kde prebehne zrazenie ostria.  
Odtiaľ dielce putujú paletovým vozíkom na finálnu kontrolu. Po kontrole sú dielce 
prevezené cez chodbu v administratívnej časti budovy do montáţnej haly, kde sú 

















125 17,1 30 125 Kruhová tyč Delenie 
Delenie 125 30,1 45 125 EUR paleta Sústruh 
Sústruh 125 26,7 23 98 EUR paleta Kontrola 







98 29,8 38 26 EUR paleta Zámočníci 
Zámočníci 26 15,6 15 26 EUR paleta Kontrola 




Tabuľka 5: Materiálový tok pre Glocke 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
3.3.6 Trommelkurve 
Hlavná súčiastka skladajúca sa z dvoch jednotlivých dielov –Trommelkurve A 
a Trommelkurve B, z ktorých je zloţená výsledná súčiastka. Tento diel slúţi  
na prepravu sklenených obalov z predumývacej vane, a vďaka dráţke, v ktorej sú 
upevnené nosiče presúva výrobky vo vertikálnom smere. Výrobná dávka pre tento 
výrobok bola určená na 10 kusov. 
Trommelkurve A 
Pracovník s vysokozdviţným vozíkom polotovar zo skladu hutného materiálu 
a prenesie ho do pracoviska delenia, kde sa následne polotovar rozreţe na menšie 
polotovary potrebných rozmerov a uloţia sa na EUR paletu, ktorú vysokozdviţným 
vozíkom prepraví čo najďalej do výrobnej haly z dôvodu vyššej hmotnosti. Paletu 
potom prevezme pracovník s ručným paletovým vozíkom  a zavezie ju k sústruhom, 
kde musia dvaja pracovníci uchytiť polotovar do skľučovadla. Po opracovaní sú dielce 
uloţené na paletu a prevezené na kontrolu. Z pracoviska kontroly sú dielce prepravené 
do zóny, kam môţe vojsť vysokozdviţný vozík, ktorý ich následne prepraví  
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pred hangár, v ktorom prebieha zváranie, potom si ich pracovník ručným paletovým 

















661 17,1 30 661 Kruhová tyč Delenie 
Delenie 661 30,1 45 661 EUR paleta Sústruh 
Sústruh 661 26,7 40 591 EUR paleta Kontrola 
Kontrola 591 82,6 105 591 EUR paleta Zváranie 
Tabuľka 6: Materiálový tok pre Trommelkurve A 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Trommelkurve B 
Pracovník s vysokozdviţným vozíkom vyberie patričný polotovar zo skladu hutného 
materiálu a prevezie ho na pracovisko delenia, kde sa tento polotovar nareţe na menšie 
polotovary o poţadovanej dĺţke potrebnej pre ďalší postup. Dielce sa uloţia na EUR 
paletu a odtiaľ putujú vysokozdviţným vozíkom na CNC sústruh, ktorý sa nachádza 
pri bráne do výrobnej haly, takţe uţ nie je potrebná ţiadna ďalšia manipulácia 
paletovým vozíkom.  Z CNC sústruhu sú dielce prevezené ručným paletovým vozíkom 
na pracovisko kontroly, kde sa overí, či boli dodrţané výrobné postupy. Následne sú 

















86 17,1 30 86 Kruhová tyč Delenie 
Delenie 86 25,1 45 86 EUR paleta SUCNC 
SUCNC 86 31,6 25 60 EUR paleta Kontrola 
Kontrola 60 82,6 61 60 EUR paleta Zváranie 
Tabuľka 7: Materiálový tok pre Trommelkurve B 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Trommelkurve 
Na pracovisku zvárania sa zvaria oba predchádzajúce dielce ( Trommelkurve 
A a Trommelkurve B ), z ktorých vznikne jeden nový dielec poţadovaného tvaru 
a rozmerov, potrebných pre ďalšie spracovanie. Pracovník za pomoci ručného 
paletového vozíka vyvezie tieto dielce na EUR palete pred halu, kde si ich prevezme 
vysokozdviţný vozík, ktorý ich odvezie na CNC sústruh. Po vykonaní tejto operácie 
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putujú dielce opäť pomocou ručného paletového vozíka na pracovisko kontroly.  
Po kontrole nasleduje výrobná operácia, ktorá znovu vyţaduje technológiu, 5-osové 
CNC obrábacie centrum, ktorou spoločnosť v súčasnej dobe nemá k dispozícii, takţe je 
potrebné nájsť iný podnik, ktorý ich môţe vyrobiť v kooperácii. Preto ich pracovník 
ručným paletovým vozíkom dopraví na miesto vo výrobnej hale, kam sa dostane 
vysokozdviţný vozík, ktorý ich preberie a potom ich naloţí do dodávkového 
automobilu. Automobil odvezie dielce do spoločnosti, v ktorej prebehne táto operácia. 
Po návrate dielcov  z kooperácie sa vyloţia z automobilu vysokozdviţným vozíkom 
a sú opäť  dodané do výrobnej haly, kde si ich preberie pracovník s ručným paletovým 
vozíkom, ktorý ich prinesie na pracovisko zámočníkov, kde sa zrazí ostrie, ktoré 
vzniklo pri frézovaní. Po tejto operácii sa dielce dostávajú na kontrolu, kde prebehne 
finálne posúdenie výrobku,  a ak je výrobok bez bezchybný, je prepravený do skladu 
hotových dielcov. Keďţe hmotnosť týchto dielcov je 414 kilogramov, bolo by veľmi 
fyzicky náročné ich prepravovať na túto väčšiu vzdialenosť ručným paletovým 
vozíkom, preto sú len odtlačené na kratšiu vzdialenosť na koniec výrobnej haly, kde si 
ich prevezme vysokozdviţný vozík, ktorý ich dopraví okolo - dlhšou cestou  
do montáţnej haly. Je potrebné vyuţiť zadnú bránu, keďţe predný vchod je malý pre 
vysokozdviţný vozík. Pracovník vo vysokozdviţnom vozíku tieto dielce zloţí 
v rozšírenej manipulačnej časti montáţnej haly, kde si ich preberie pracovník skladu 
s ručným paletovým vozíkom, ktorý ich prevezie do skladu a zaeviduje  














Zváranie 651 57,4 100 651 EUR paleta SUCNC 
SUCNC 651 31,6 40 425 EUR paleta Kontrola 







425 29,8 46 414 EUR paleta Zámočníci 
Zámočníci 414 15,6 19 414 EUR paleta Kontrola 




Tabuľka 8: Materiálový tok pre Trommelkurve 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
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3.4 Súčasný stav materiálového toku v spoločnosti ANTEC, s.r.o. 
Na základe zozbieraných informácii o materiálovom toku, pozostávajúcich zo 
vzdialeností medzi jednotlivými pracoviskami,  ktoré musí zamestnanec prekonať, 
údajoch o hmotnosti polotovaru a dielcov a samozrejme o následnosti pracovísk, ktoré 
figurujú vo výrobných postupoch,  bola vytvorená mapa materiálového toku, ktorá sa 
nachádza v Prílohe 1: Materiálový tok – ANTEC (súčasný stav).  V tomto grafickom 
vyjadrení materiálového toku je jednoduchšie vidieť väčšie výskyty vstupov a výstupov 
jednotlivých pracovísk, ako aj hustotu materiálového toku.  Najfrekventovanejší 
materiálový tok sa nachádza v strede výrobnej haly, ktorý je zapríčinený súčasným 
umiestnením kontroly, kedy dielce musia prekonávať značnú vzdialenosť, pretoţe 
podľa výrobných postupov, sa kontrola nachádza pri niektorých dielcov aj viac krát.  
Taktieţ podľa analýzy materiálového toku je vidieť, ţe z pracoviska kontroly putujú 
mnohé dielce na kooperáciu, čo znamená, ţe sú prenesené na druhú stranu haly, 
k vstupnej bráne, kde sú tieto dielce naloţené do dodávkového automobilu. Po návrate 
dielce najčastejšie putujú na stredisko zámočníkov a potom na stredisko kontroly. Tieto 
materiálové toky sa vyskytujú na mape materiálového toku najčastejšie. 
Pracovisko Počet vstupov Počet výstupov Spolu 
Kontrola 14 14 28 
Zámočníci 7 7 14 
Delenie 6 6 12 
SUCNC 5 5 10 
Sklad hutného materiálu 7 0 7 
Sklad hotových dielcov 6 0 6 
Sústruh 2 2 4 
CNCOC 2 2 4 
FSQ 2 2 4 
Zváranie 2 1 3 
Brúsenie 1 1 2 
Horizontálna fréza 1 1 2 
Tabuľka 9: Výskyt vstupov a výstupov materiálu na pracoviskách 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Táto tabuľka uvádza počet vstupov a výstupov materiálov jednotlivých pracovísk, čím 
pomáha určiť, ktoré pracoviská sú vyťaţené najviac, čo znamená, ţe by bola potrebná 
nejaká zmena, ktorá by odľahčila materiálový tok. 
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4 Návrhy zmien výrobnej logistiky 
Táto kapitola sa venuje výstupom z predchádzajúce analytickej časti práce, kde budú 
navrhované zmeny týkajúce sa materiálového toku,  ktoré by mali pre spoločnosť 
ANTEC, s.r.o. znamenať zníţenie nákladov na manipuláciu a rovnako aj prispieť 
k rýchlejšiemu uspokojeniu potrieb zákazníkov. 
4.1 Návrh presunu pracoviska kontroly a pracoviska zámočníkov 
Z predchádzajúcej kapitoly,  ktorej účelom bola analýza materiálového toku, vyplýva, 
ţe medzi najviac vyťaţené pracoviská patrí pracovisko kontroly a pracovisko 
zámočníkov. Dôvodom je najmä potreba výkonu týchto operácii pri kaţdom dielci 
opakovane, pri niektorých dielcoch sa tieto pracoviská vyskytujú  dva a viac krát. 
Keďţe v súčasnom stave sa stredisko kontroly nachádza na opačnom konci výrobnej 
haly oproti vchodovej bráne, táto pozícia nie je príliš efektívna z hľadiska mnohých 
kooperácii, ktoré prebiehajú pri výrobe dielcov, najmä z dôvodu niţšej kapacity 
výrobných zariadení, alebo sú spôsobené tým, ţe spoločnosť ANTEC, s.r.o. nedisponuje 
technológiou potrebnou k realizácii. Tento návrh teda pozostáva z presunu pracoviska 
kontroly do priestorov, kde sa nachádzajú výrobné zariadenia EMCO, SV18RA, 
SV18RD a MC100V. Týmto presunom by sa mali skrátiť materiálové toky smerujúce 
do tohto pracoviska, rovnako ako aj eliminovať spätné materiálové toky.  
Druhým najviac vyuţívaným pracoviskom je stredisko zámočníkov, ktoré je vo väčšine 
vyrábaných dielcov predchádzajúcim strediskom vykonávajúcim operáciu s dielcami 
pred kontrolou, čo znamená, ţe presun tohto strediska by mal mať za účinok opäť 
skrátenie materiálového toku, a tým aj skrátenie manipulačných časov s dielcami.  
Presun týchto pracovísk je vcelku náročný z dôvodu malého voľného priestoru pre ich 
vhodné umiestnenie, preto je dôleţité tento priestor najskôr rozšíriť priestorovým 
reorganizovaním časti výrobnej dielne. Po jeho vykonaní by mal vzniknúť priestor pre 
presun týchto dvoch pracovísk. Všetky potrebné presuny a manipulácie so zariadeniami 
a vybavením dielne sú popísané niţšie, a taktieţ je ich moţné vidieť v Prílohe 2 : 
Materiálový tok – ANTEC (návrh). Týmito presunmi rovnako vznikne aj voľné miesto, 
ktoré bude následne vyuţité pri hľadaní vhodného priestoru pre nové výrobné 
zariadenia, ktoré môţe spoločnosť ANTEC, s.r.o. v blízkej budúcnosti zaobstarávať. 
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4.1.1 Odstránenie výrobných zariadení 
Spoločnosť ANTEC, s.r.o. sa rozhodla odstrániť z výrobnej základne tri zariadenia 
z dôvodu vysokého opotrebenia, zastaranej technológie a veľmi nízkeho vyuţitia. Tieto 
zariadenia uţ nesplňujú prísne kritéria výroby stanovené spoločnosťou, ale iné 
spoločnosti môţu tieto zariadenia ešte pouţiť, preto spoločnosť ANTEC, s.r.o. rieši ich 
odstránenie prostredníctvom odpredaja. Menovite sa jedná o tri zariadenia: 
 CNC obrábacie centrum MC100V  - zariadenie je v súčasnej dobe odpredané, 
nenachádza vo výrobnej hale spoločnosti 
 Frézka FV30 – nachádza sa v ponuke na odpredaj 
 Frézka FA3 – nachádza sa v ponuke na odpredaj 
Odstránenie týchto zariadení bude realizované  za pomoci obsluhy týchto troch strojov 
a externého pracovníka špecializovaného na sťahovanie a presun ťaţkých objektov a 
zariadení, ktorý so spoločnosťou spolupracuje uţ dlhší čas. Externý pracovník vyuţíva 
vlastné sťahovacie pomôcky medzi ktoré patria páčidlá, transportné vozíky s otočnou 
platňou a hydraulické zdviháky. Po odstránení týchto zariadení z výrobnej haly 
spoločnosti, vniká nový priestor, potrebný pre manipuláciu s ostatnými strojmi, vďaka 
ktorému sa dajú uskutočňovať ďalšie kroky vedúce k novému umiestneniu dvoch vyššie 
spomínaných stredísk. 
4.1.2 Presun obrábacieho centra MAS 1016 Quick 
Ďalší krok návrhu pozostáva z presunutia CNC obrábacieho centra MAS 1016 Quick,  
ktorý sa momentálne nachádza pribliţne v strede výrobnej haly. Toto zariadenie bude 
presunuté o niekoľko metrov smerom bliţšie k súčasnej pozície kontroly a bude otočené 
tak, aby pracovný stôl zariadenia bol rovnobeţný s pôdorysom budovy. Tento krok má 
za účel vytvoriť ďalší priestor potrebný k nasledujúcim krokom tohto návrhu. Tento 
presun bude realizovaný opäť za pomoci externého pracovníka špecializovaného 
na sťahovanie zariadení, pri čom mu budú pomáhať pracovníci obsluhy odstránených 
obrábacích zariadení a obsluha presúvaného stroja. 
4.1.3 Presun sústruhu SV18RA 
Presun sústruhu SV18RA bude prebiehať za pomoci troch pracovníkov obsluhy 
odstránených strojov a externého špecializovaného pracovníka. Sústruh bude presunutý 
43 
 
len niekoľko metrov opäť smerom k súčasnej pozícii strediska kontroly za účelom 
uvoľnenia priestoru pre presun pracoviska kontroly a zámočníkov. Obrábacie zariadenie 
bude otočené tak, aby sa obsluţný priestor nachádzal smerom k stredu výrobnej haly, 
a stroj bude otočený do pozície, ktorá je rovnobeţná s dlhšou časťou budovy. 
4.1.4 Zapojenie presunutých zariadení do elektrickej siete 
Po osadení obrábacieho centra MAS 1016 Quick  vo finálnej polohe začne prebiehať 
jeho zapojenie do elektrickej siete. Táto práca pozostáva z odmontovania poistnej 
skrinky zo zbernice na pôvodnom mieste, a jej prenesenia a umiestnenia pri novej 
pozícii obrábacieho zariadenia.  Následne bude prebiehať inštalácia prívodu elektrickej 
energie k tomuto zariadeniu, ktorý bude vykonávať ţivnostník spolupracujúci so 
spoločnosťou neustále, a pracovník obsluhy daného zariadenia. 
Rovnako po osadení sústruhu SV18RA vo finálnej polohe sa bude realizovať jeho 
zapojenie do elektrickej siete, rovnakým spôsobom ako pri obrábacom centre, čo 
znamená, ţe sa odmontuje poistná skrinka, ktorá sa následne premiestni na nové 
umiestnenie sústruhu a z nej bude privedená elektrická energia do výrobného 
zariadenia. Tento úkon opäť realizuje ţivnostník spolu s obsluhou daného zariadenia. 
4.1.5 Dočasný presun SV18RD 
Keďţe nie je moţné presunúť sústruh SV18RD na jeho konečnú pozíciu v tomto 
okamihu, ale je potrebné aby bolo uvoľnené miesto pre nové pracovisko kontroly, 
špecializovaný pracovník spolu s troma zamestnancami spoločnosti presunú toto 
obrábacie zariadenie do priestoru, kde sa predtým nachádzalo obrábacie centrum 
MC100V, ktoré bolo odpredané.  
4.1.6 Dočasný presun EMCO 
Tento krok pozostáva z presunutia sústruhu EMCO z pozície, kde by sa malo nachádzať 
nové umiestnenie kontroly do priestoru vzniknutého odstránením obrábacieho centra 
MC100V k sústruhu SV18RD, z dôvodu nemoţnosti umiestnenia na konečnú pozíciu 
tohto zariadenia. Pri presune tohto sústruhu nie je potrebný špecializovaný pracovník, 
pretoţe hmotnosť tohto zariadenia je asi len šesťsto kilogramov, čo znamená, ţe toto 
zariadenie presunie pracovník s vysokozdviţným vozíkom a jeden pracovník, ktorý 
bude zabezpečovať bezpečný presun vo vnútri výrobnej haly. 
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4.1.7 Stavba novej miestnosti pre pracovisko kontroly 
Pre potrebu nového umiestnenia pracoviska kontroly je nutné vystavať  v priestoroch 
výrobnej haly miestnosť, ktorá bude slúţiť primárne ako zvuková bariéra od okolia 
pozostávajúceho z výrobných zariadení. Táto miestnosť by sa mala nachádzať 
v priestore odkiaľ boli presunuté stroje v predchádzajúcich krokoch., pričom by mala 
byť obdĺţnikového tvaru o rozmeroch 4,5x7 metra, a výška miestnosti je 2,5 metra. 
Základná kostra miestnosti bude tvorená z drevených hranolov, ktoré budú ukotvené  
do podlahy výrobnej haly, na tieto hranoly budú namontované profily potrebné pre 
montáţ sadrokartónu, medzi sadrokartón sa bude vkladať akusticky izolačný materiál. 
Na uţšej strane miestnosti smerom k stredu výrobnej haly budú osadené dvere, ktoré 
budú k dispozícii po demontáţi zásteny okolo pracoviska brúsenia. Stavbu tejto 
miestnosti bude vykonávať externá spoločnosť, ktorá rovnako bude zabezpečovať 
materiál potrebný na stavbu a jeho dovoz do sídla spoločnosti ANTEC, s.r.o.. 
4.1.8 Demontáţ zásteny okolo pracoviska brúsenia a skladu náradia 
Súčasne so stavbou novej miestnosti začne prebiehať aj demontáţ zásteny okolo skladu 
náradia a pracoviska brúsenia, z dôvodu ich následného presunu na nové umiestnenie. 
Zástena je tvorená z oceľových profilov, na ktoré sú uchytené polykarbonátové platne, 
takţe demontáţ tejto zásteny nie je časovo náročná, takţe ju bude vykonávať jeden 
pracovník, pravdepodobne pracovník obsluhy niektorého z dočasne nefunkčných 
strojov.  Pri tejto demontáţi budú získané dvere, ktoré je moţné opätovne vyuţiť pri 
stavbe novej miestnosti kontroly. 
4.1.9 Presun strediska zámočníkov 
Premiestnenie  strediska zámočníkov môţe rovnako ako demontáţ začať súčasne 
so stavbou novej miestnosti pre pracovisko kontroly. Nová pozícia pre stredisko 
zámočníkov sa bude nachádzať priamo vedľa pracoviska kontroly, ako je moţné vidieť 
v Prílohe 2: Materiálový tok – ANTEC (návrh), keďţe stredisko zámočníkov je vo 
veľkom počte dielcov predchádzajúce pracovisko pred strediskom kontroly. Týmto 
presunom sa skrátia materiálové toky medzi týmito pracoviskami, a taktieţ aj medzi 
ostatnými pracoviskami, keďţe zámočníci budú umiestnený takmer v strede výrobnej 
haly. Stredisko zámočníkov budú sťahovať 2 zamestnanci, keďţe tam nie sú zariadenia 
s vyššou hmotnosťou, nie je potrebné vyuţitie špeciálnych sťahovacích nástrojov, preto 
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zamestnanci dokáţu toto stredisko presťahovať len za pomoci paletového vozíka 
a elektrického vysokozdviţného vozíka. 
4.1.10 Presun pracoviska kontroly 
Po skončení budovania novej miestnosti nastane presun pracoviska kontroly na jej nové 
umiestnenie. Keďţe pracovisko kontroly nedisponuje ţiadnymi zariadeniami vyššej 
váhy, je moţné ho presunúť aj bez asistencie špecializovaného pracovníka. Tento 
presun bude realizovaný troma pracovníkmi obsluhy výrobných zariadení, ktoré budú 
v danej dobre odstavené z dôvodu reorganizácie.  Zamestnanci popri tom budú vyuţívať 
ručné paletové vozíky a v prípade potreby aj vysokozdviţný vozík. 
4.1.11 Presun skladu náradia 
V sklade náradia je uloţené náradie, ktoré nie je vyuţívané beţne pri dennej prevádzke 
obrábacích zariadení, preto je potrebné tieto nástroje uloţiť do kartónových 
prepravných obalov, a následne ich preniesť do miestnosti, kde sa nachádzalo 
pracovisko kontroly. Vykonaním tejto činnosti sa uvoľňujú police, ktoré doteraz 
obsahovali náradie. Pracovníci pomocou ručných paletových vozíkov prevezú tieto 
police rovnako do miestnosti bývalej kontroly, kde ich osadia na vhodnej pozícii, 
a vyloţia nástroje z kartónových prepravných obalov naspäť do políc.  
4.1.12 Presun strediska brúsenia 
Po demontáţi zásteny okolo strediska brúsenia bude presun jeho vybavenia 
jednoduchší, čo znamená, ţe čas potrebný na tento presun bude kratší a to aj z dôvodu 
blízkosti cieľového nového umiestnenia v pozícii bývalej kontroly. V stredisku brúsenia 
sa nachádzajú dve hmotnostne ťaţšie zariadenia a to nástrojová brúska a brúska 
na guľato. Obe tieto zariadenia je potrebné presunúť za pomoci špecializovaného 
externého pracovníka. Ostatnú časť vybavenia budú presúvať dvaja pracovníci obsluhy 
strojov , ako aj budú vypomáhať pri presune brúsnych strojov. 
4.1.13 Presun SV18RD 
Na miesto, ktoré vzniklo presunutím skladu náradia a strediska brúsenia, bude 
presunutý sústruh SV18RD, ktorý je do tohto momentu umiestnený dočasne na ploche 
výrobnej haly. Traja zamestnanci spoločnosti spolu so špecializovaným pracovníkom 
presunú tento sústruh za pomoci transportných vozíkov na určený priestor napravo  
46 
 
od sústruhu SV18RA, kde bude osadený, a jeho pracovný priestor sa bude nachádzať 
smerom ku stredu výrobnej haly. 
4.1.14 Presun EMCO 
Sústruh EMCO bude presunutý na finálne umiestnenie vedľa sústruhu SV18RA, kde ho 
presunú dvaja pracovníci pomocou elektrického vysokozdviţného vozíka, pretoţe 
hmotnosť stroja nepresahuje šesťsto kilogramov, pričom jeden z pracovníkov bude 
dohliadať na bezpečnosť pri presune. Sústruh bude postavený tak, aby jeho obsluţný 
priestor sa nachádzal, rovnako ako aj pri ostatných sústruhoch smerom k stredu 
výrobnej haly. 
4.1.15 Zapojenie zariadení do elektrickej siete 
Je nutné aby premiestnené výrobné zariadenia boli pripojené do elektrickej siete, preto 
pracovník na to určený, pracujúci pre spoločnosť ANTEC, s.r.o. ako ţivnostník, začne 
realizovať túto úlohu aţ po dokončení všetkých presunov. Pracovník musí presunúť 
poistné skrinky, na nové miesta v zbernici, kde sa nachádzajú premiestnené výrobné 
zariadenia, a musí z nich zabezpečiť prívod elektrickej energie do týchto strojov :  
 stojanové vŕtačky - V20A, VS32A 
 Brúska náradia - BN 
 Brúska na guľato - BG 
 Sústruh SV18RD 
 Sústruh EMCO 
Pri spracovaní tohto kroku mu bude pomáhať jeden pracovník spoločnosti , 
pravdepodobne jeden z pracovníkov obsluhy vyššie uvedených výrobných zariadení. 
4.2 Umiestnenie nového CNC obrábacieho centra MF630C 
V tomto návrhu predstavím nové CNC obrábacie centrum MF630C, ktoré spoločnosť 
zakúpila, pri čom čaká na jeho dodanie od predajcu, a zároveň aj navrhnem umiestnenie 




4.2.1 QUASER MF630C 
Jedná sa o CNC riadené obrábacie centrum, určené k obrábaniu a opracovávaniu 
kovových i nekovových polotovarov za účelom vytvorenia rozmerov a otvorov 
poţadovaných podľa výkresovej dokumentácie. Jeho hlavnou prednosťou, ktorou 
ţiadne stroje v spoločnosti ANTEC, s.r.o. nedisponujú,  sú dve ďalšie osi pomocou 
ktorých je opracovávaný dielec pohybovať. Jedná sa o osu A, čo znamená, ţe pracovný 
stôl sa naklápa okolo si, čo umoţňuje otáčať napríklad rotačné polotovary  
do horizontálnej roviny bez potreby vyuţitia špeciálnych prípravkov. Druhou osou, je 
osa C, ktorá otáča stôl okolo jeho osi o 360 stupňov (13).  
 
Obrázok 6: QUASER MF630C 
(13) 
Základné špecifikácie Quaser MF 630C: 
 Plocha stolu : Ø630 x 300 mm 
 Maximálne zaťaţenie stola : 300 kg 
 Posuv : 
o  X: 800 mm 
o  Y: 700 mm 
o  Z: 610 mm 
o  A: +30° ~ -120° 
o  C: 360° 
 Maximálne otáčky vretena : 15000 min-1 
 Rozmery stroja : 3705x2530 mm 
 Hmotnosť : 8750 kg (13). 
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4.2.2 Umiestnenie MF630C vo výrobnej hale  
Spoločnosť v súčasnej dobe nedisponuje podobnou technológiou, preto pri jej 
umiestňovaní sa bude vychádzať z analytickej časti tejto práce. Do skúmania 
materiálového toku, ako som spomínal v analytickej časti, som zaradil dva dielce a to 
Glocke a Trommelkurve, ktoré túto technológiu potrebujú pri svojej výrobe, a ktorá je 
v súčasnej dobe riešená kooperáciou. Pri obidvoch dielcoch je predchádzajúca operácia 
vykonávaná na pracovisku kontroly, a následná operácia po tejto kooperácii je 
realizovaná v stredisku zámočníkov. Z týchto dvoch operácii je preto návrh nového 
umiestnenia stroja určený v najkratšej vzdialenosti od strediska kontroly a pracoviska 
zámočníkov. Najvhodnejšia pozícia pre MF630C by sa mala nachádzať oproti 
pracovisku kontroly, kde sa momentálne nachádzajú obrábacie centrá MC100V. Presun 
týchto zariadení by ale bol nadbytočný z dôvodu, ţe ich posunutím by materiálový tok 
pre MF630C bol najkratší, ale zároveň by sa predĺţil materiálový tok pre oba stroje 
MC100V. Preto konečné umiestnenie stroja MF630C sa bude nachádzať v priestore, 
ktorý vznikol presťahovaním zámočníkov ku stredisku kontroly.  
Po privezení MF630C a jeho zloţení ţeriavom na, pracovník špecializovaný na 
sťahovanie umiestni pod toto zariadenie transportné vozíky, a za pomoci 3 pracovníkov 
obsluhy strojov ho presunú do priestoru , kde sa predtým nachádzalo stredisko 
zámočníkov, kde ho osadia do finálnej polohy. Následne prebehne pripojenie  
do elektrickej siete, ktorú vykoná elektrikár pracujúci pre spoločnosť na ţivnosť,  
za pomoci 1 pracovníka spoločnosti ANTEC, s.r.o.. 
4.3 Umiestnenie nového CNC obrábacieho centra MAS 1016 Quick 
Spoločnosť ANTEC, s.r.o. zakúpila toto obrábacie centrum ako náhradu za uţ vyradené 
a odpredané obrábacie centrum MC100V. Tento návrh pozostáva z nájdenia priestoru 
pre nové obrábacie centrum MAS 1016 Quick. 
4.3.1 MAS 1016 QUICK 
MAS 1016 Quick je klasické CNC riadené obrábacie centrum, ktoré sa vyznačuje 
tuhosťou svojej konštrukcie. Posuv vretena prebieha len na troch osiach. Spektrum 
vyuţitia tohto zariadenia je veľmi široké, napríklad je vyuţívané v leteckom priemysle, 





Obrázok 7: MAS 1016 QUICK 
(14) 
Základné špecifikácie MAS 1016 QUICK: 
 Plocha stolu : 1300x600 mm 
 Maximálne zaťaţenie stola : 700 kg 
 Posuv : 
o  X: 1016 mm 
o  Y: 610 mm 
o  Z: 710 mm 
 Maximálne otáčky vretena : 10000 min-1 
 Rozmery stroja : 2700x3080 mm 
 Hmotnosť : 5500 kg (14). 
4.3.2 Umiestnenie MAS 1016 Quick vo výrobnej hale 
Návrh umiestnenia tohto zariadenia pozostáva z nájdenia voľného miesta, ktoré by malo 
vzniknúť po dokončení prvého návrhu, kde sa presúvala takmer jedna strana výrobnej 
haly a bolo z nej odstránené obrábacie centrum MC100V, za ktoré je tento stroj 
zakúpený ako náhrada, pretoţe ich špecifikácie sú veľmi podobné. Ako je moţné vidieť 
v Prílohe 2 : Materiálový tok – ANTEC (návrh) , toto zariadenie bolo umiestnené 
napravo od rovnakého stroja, pribliţne na miesto kde sa predtým nachádzala frézka 
FV30. Toto umiestnenie je výhodné z hľadiska moţnosti poţičiavania nástrojov medzi 
oboma centrami, čo znamená, ţe nie je potrebné nástroje ísť vyzdvihovať zo skladu 
náradia, alebo nie je potrebné tieto nástroje zakupovať dvojmo.  
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 Po zloţení obrábacieho centra z návesu nákladného automobilu za pomoci ţeriava, 
špecializovaný pracovník na sťahovanie spolu s 3 pracovníkmi obsluhy niektorých 
strojov stroj poloţia na transportné vozíky, čo im pomôţe v jeho presune na určené 
miesto, kde ho zloţia a osadia do finálnej polohy. Následne elektrikár zapojí toto 
zariadenie do elektrickej siete, pričom pri montáţi prívodných káblov mu bude pomáhať 
obsluha daného stroja. 
4.4 Umiestnenie nového CNC sústruhu SE 320 
Spoločnosť ANTEC, s.r.o. v blízkej budúcnosti plánuje zaobstarať nový CNC riadený 
sústruh SE 320, a cieľom tohto návrhu je nájsť pre neho vhodné umiestnenie, najlepšie 
pod portálovým ţeriavom, pretoţe toto zariadenie umoţňuje vkladať materiál aj zhora. 
4.4.1 SE 320 
CNC sústruh SE 320 je zariadenie uplatniteľné najmä v málo alebo stredne strojárskej 
výrobe súčiastok menších rozmerov, a zároveň je vyuţiteľná aj na kusovú výrobu. 
Pomocou tohto stroja je moţné obrábať  rôzne druhy obrobkov, či uţ jednoduchého 
alebo zloţitého tvaru, prírubové alebo hriadeľové obrobky  z rôznych druhov 
materiálov. Vďaka modernému riadiacemu systému je moţné vykonávať technologické 
operácie v automatickom cykle, ale je moţné aj stroj riadiť za pomoci elektronických 
koliesok v ručnom reţime (15). 
 
Obrázok 8: SE 320 
(15) 
Základné špecifikácie SE 320: 
 Maximálne obeţný priemer : 320 mm 
 Posuv : 
o  X: 183 mm 
51 
 
o  Y: 790 mm 
 Maximálne otáčky vretena : 3500 min-1 
 Rozmery stroja : 1735x1490 mm 
 Hmotnosť : 1600 kg (15). 
4.4.2 Umiestnenie CNC sústruhu SE 320 vo výrobnej hale 
Keďţe sa spoločnosť ANTEC, s.r.o. rozhodla rozšíriť svoju výrobnú základňu o tento 
stroj, z dôvodu, ţe momentálne vlastní len dve zariadenie tejto technológie, pri čom 
TORNADO je menší, a nie je moţné v ňom obrábať väčšie obrobky, je potrebné nájsť 
pre tento nový CNC sústruh umiestnenie na ploche výrobnej haly. Momentálne sa 
TORNADO nachádza umiestnené pri vchode do výrobnej haly pod portálovým 
ţeriavom, pri čom toto zariadenie neumoţňuje vkladať obrobky do neho pomocou 
ţeriavu, preto je táto pozícia menej vhodná. Preto pracovník špecializovaný na 
sťahovanie ho uloţí na transportné vozíky a za pomoci dvoch pracovníkov obsluhy 
výrobných zariadení presunú tento stroj vedľa sústruhu EMCO ako je moţné vidieť  
v Prílohe 2 : Materiálový tok – ANTEC (návrh) , kde tento stroj osadia do poţadovanej 
polohy.  Táto poloha je síce viac vzdialená, ale vyuţitie TORNADA nie je veľmi 
vysoké, poprípade sa na ňom obrábajú dielce vo veľkých mnoţstvách ale minimálnych 
rozmerov, takţe materiálový tok na toto zariadenie nie je veľmi častý. Po dodávke stroja 
pracovník  špecializovaný na sťahovanie s transportnými plošinami a prevezie ho  
na určené miesto, ktoré vzniklo presunutím TORNADA. Takto sa bude dať efektívne 
vyuţívať nový sústruh, pretoţe budú podporované všetky jeho moţnosti, ako je 
napríklad aj vkladanie obrobkov zhora pomocou ţeriava. Po osadení stroja, elektrikár 
spolu s pracovníkom obsluhy niektorého strojov umoţnia prívod elektrickej energie. 
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5 Prínosy a podmienky realizácie návrhov  
V tejto kapitole bakalárskej práce sa venujem zhodnoteniu prínosov, ktoré by mali 
vzniknúť vyššie uvedenými návrhmi , ďalej budem uvádzať podmienky realizácie 
týchto návrhov a prípadné náklady, ktoré by mohli týmito návrhmi vzniknúť. 
5.1 Zhodnotenie návrhu presunu pracoviska kontroly a zámočníkov 
V prípade realizácie tohto návrhu by vzniklo niekoľko prínosov, nákladov ale aj 
určitých situácii, ktoré by spoločnosť ANTEC, s.r.o. musela podstúpiť aby tento návrh 
mohol byť splnený. Podrobnejšiemu popisu prínosov, podmienok realizácii 
a vzniknutých nákladov sa budem venovať  niţšie. 
5.1.1 Prínosy 
Zmeny v materiálovom toku obsiahnuté v tomto návrhu prinášajú skrátenie 
materiálového toku, čo znamená, ţe pracovníci prekonávajú menšie vzdialenosti medzi 
pracoviskami a samozrejme za kratší čas, čo má za následok skrátenie celkovej 
priebeţnej doby výroby, čím spoločnosť ANTEC, s.r.o. dokáţe rýchlejšie uspokojiť 
potreby svojich zákazníkov. Jednotlivé zmeny materiálového toku pri vybraných 
dielcoch skúmaných v analytickej časti tejto bakalárskej práce sú uvedené v tabuľkách 
niţšie. Hodnoty v tabuľkách uvádzané ako nová vzdialenosť sú odmerané pomocou 
grafického programu, kde boli dané zmeny zakreslené do pôdorysu budovy. Hodnoty 
nových časov boli následne prepočítané z časov súčasného stavu. 
Aufnahmescheibe 
Vykonaním návrhu na zmenu umiestnenia pracovísk kontroly a zámočníkov, sa značne 
menia vzdialenosti potrebné k prekonaniu pracovníkom na jednotlivé výrobné strediská.  
Vzdialenosť medzi skladom hutného materiálu a frézkou ostáva síce nezmenené, ale 
následná preprava na stredisko zámočníkov je kratšia ako pri súčasnom stave, rovnako 
aj preprava dielcov na stredisko kontroly. Presunutím strediska kontroly vzniká značné 
skrátenie materiálového toku v prípade vývozu dielcov do externých spoločností  
za účelom kooperácie, a rovnako ako aj po ich návrate ,keďţe dielce sú presúvané opäť 






















33,6 33,6 41,0 41,0 0,0 0,0 FSQ 
FSQ 24,1 15,1 21,0 13,2 -9,0 -7,8 Zámočníci 
Zámočníci 15,6 7,5 16,0 7,7 -8,1 -8,3 Kontrola 





37,8 15,8 56,0 23,4 -22,0 -32,6 Kontrola 
Kontrola 133,7 111,7 160,0 133,7 -22,0 -26,3 
Sklad hotových 
dielcov 
Spolu 282,6 199,5 351,0 242,8 -83,0 -108,2   
Tabuľka 10: Materiálový tok pre Aufnahmescheibe podľa návrhu 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Lagersaeule 
Zmeny v materiálovom toku v prípade týchto dielcov sú rozdielne, presun pracoviska 
kontroly spôsobí aj skrátenie materiálového toku pri preprave dielcov zo CNC sústruhu 
do strediska kontroly, ale následná operácia, ktorá je vykonávaná v stredisku brúsenia 
materiálový predĺţi takmer o rovnakú vzdialenosť, o ktorú bol skrátený materiálový tok 
predtým. Podobne to prebieha aj pri iných operáciách, pretoţe  strediská, ktoré ich 
vykonávajú , sú po presune rozmiestnené na druhom konci výrobnej haly.  
Tabuľka 11 Materiálový tok pre Lagersaeule podľa návrhu 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Lagerbock 
Materiálový tok pre prvé štyri operácie pre tieto dielce sa nemení, pretoţe tie pracoviská 



















17,1 17,1 35,0 35,0 0,0 0,0 Delenie 
Delenie 25,1 25,1 51,0 51,0 0,0 0,0 SUCNC 
SUCNC 31,6 12,0 29,0 11,0 -19,6 -18,0 Kontrola 
Kontrola 4,1 23,0 13,0 34,4 18,9 21,4 Brúsenie 
Brúsenie 29,1 32,0 35,0 38,5 2,9 3,5 FSQ 
FSQ 20,4 15,1 23,0 17,0 -5,3 -6,0 Zámočníci 
Zámočníci 15,6 7,5 17,0 8,2 -8,1 -8,8 Kontrola 
Kontrola 52,9 62,9 82,0 89,3 10,0 7,3 
Sklad hotových 
dielcov 
Spolu 195,9 194,7 285,0 284,4 -1,2 -0,6   
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Pri presune dielcov z horizontálnej frézky na pracovisko zámočníkov dochádza  
ku skráteniu materiálového toku z dôvodu presunu pracoviska zámočníkov bliţšie 
k horizontálnej frézke. Pri všetkých ostatných presunoch dochádza k zmene 
materiálového toku  z dôvodu premiestnenia pracoviska kontroly, konkrétnejšie medzi 
pracoviskom zámočníkom a strediskom kontroly, vývozom na kooperáciu a návratom 



















17,1 17,1 30,0 30,0 0,0 0,0 Delenie 
Delenie 25,1 25,1 45,0 45,0 0,0 0,0 SUCNC 
SUCNC 18,5 18,5 25,0 25,0 0,0 0,0 CNCOC 





21,2 11,6 30,0 16,4 -9,6 -13,6 Zámočníci 
Zámočníci 15,6 7,5 25,0 12,0 -8,1 -13,0 Kontrola 





37,8 15,8 67,0 28,0 -22,0 -39,0 Kontrola 
Kontrola 52,9 62,9 80,0 87,3 10,0 7,3 
Sklad hotových 
dielcov 
Spolu 241,0 189,4 387,0 289,8 -51,7 -97,2   
Tabuľka 12: Materiálový tok pre Lagerbock podľa návrhu 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Flansch 
Pri tomto dielci sa tok materiálu nemení pri prvých dvoch operáciách, pretoţe 
nezasahujú do presunutých pracovísk, ale následne pri presune materiálu zo CNC 
sústruhu na pracovisko kontroly, a následne pri presune pred výrobnú halu, kde budú 
výrobky naloţené do dodávkového automobilu a prevezené na kooperáciu, dochádza ku 
skráteniu materiálové toku o značnú časť z dôvodu presunu pracoviska kontroly.  
Po návrate z externej spoločnosti sú dielce prevezené na pracovisko zámočníkov 
a odtiaľ putujú na CNC obrábacie centrum, a následne späť na pracovisko zámočníkov. 
Po vŕtaní dier dielce opäť putujú na kontrolu. Pri všetkých týchto operáciách dochádza 
ku skráteniu trasy, ktorú musí zamestnanec prekonať, pretoţe pracovisko zámočníkov 




















17,1 17,1 31,0 31,0 0,0 0,0 Delenie 
Delenie 25,1 25,1 43,0 43,0 0,0 0,0 SUCNC 
SUCNC 31,6 12,0 24,0 9,1 -19,6 -14,9 Kontrola 
Kontrola 37,8 15,8 57,0 23,9 -22,0 -33,1 
Elektroerozívne 
drôtové rezanie - 
Kooperácia  
Elektroerozívne 
drôtové rezanie - 
Kooperácia  
29,8 21,6 31,0 22,5 -8,2 -8,5 Zámočníci 
Zámočníci 9,9 7,3 11,0 8,1 -2,6 -2,9 CNCOC 
CNCOC 9,9 7,3 10,0 7,4 -2,6 -2,6 Zámočníci 





18,5 9,5 18,0 9,3 -9,0 -8,7 Kontrola 
Kontrola 52,9 62,9 76,0 87,3 10,0 11,3 
Sklad hotových 
dielcov 
Spolu 234,6 180,6 301,0 241,5 -54,0 -59,5   
Tabuľka 13: Materiálový tok pre Flansch podľa návrhu 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Glocke 
Návrh na zmenu miesta pracoviska kontroly a strediska zámočníkov ovplyvňuje tieto 
dielce vo značnej miere, z dôvodu presunutia takmer všetkých výrobných zariadení 
týkajúcich sa výroby týchto dielcov. Predĺţenie materiálového toku pri presune 
z operácia delenia na operáciu sústruţenie je spôsobené presunom sústruhu, ktorý bol 
premiestnený z dôvodu výstavby miestnosti pre stredisko kontroly. Zo sústruhu dielce 
putujú na pracovisko kontroly, pričom je toto pracovisko bliţšie kú sústruhom ako 
v súčasnom stave. Materiálový tok smerujúci na kooperáciu je skrátený rovnako 
z dôvodu presunu pracoviska kontroly, tak isto aj tok smerujúci z kooperácie 






















17,1 17,1 30,0 30,0 0,0 0,0 Delenie 
Delenie 30,1 38,1 45,0 57,0 8,0 12,0 Sústruh 
Sústruh 26,7 14,1 23,0 12,1 -12,6 -10,9 Kontrola 
Kontrola 37,8 15,8 57,0 23,9 -22,0 -33,1 
5 os. CNCOC - 
Kooperácia 
5 os. CNCOC - 
Kooperácia 
29,8 21,6 31,0 22,5 -8,2 -8,5 Zámočníci 
Zámočníci 15,6 7,5 15,0 7,2 -8,1 -7,8 Kontrola 
Kontrola 52,9 62,9 72,0 81,2 10,0 9,2 
Sklad hotových 
dielcov 
Spolu 210 177,13 273 233,9 -32,9 -39,15   
Tabuľka 14 Materiálový tok pre Glocke podľa návrhu 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Trommelkurve 
Tento dielec sa skladá z dvoch súčiastok, kaţdú z týchto súčiastok návrh na presun 
pracoviska kontroly a strediska zámočníkov ovplyvňuje, preto tieto súčiastky popíšem 
samostatné, rovnako ako aj výsledný dielec. 
Trommelkurve A 
Zmeny materiálového toku pri tomto dielci sú podobné ako pri dielci Glocke, čo je 
spôsobené presunom sústruhu a pracoviska kontroly. Materiálové toky smerom  




















17,1 17,1 30,0 30,0 0,0 0,0 Delenie 
Delenie 30,1 38,1 45,0 57,0 8,0 12,0 Sústruh 
Sústruh 26,7 14,1 40,0 21,1 -12,6 -18,9 Kontrola 
Kontrola 82,6 58,6 105,0 74,5 -24,0 -30,5 Zváranie 
Spolu 156,5 127,9 220,0 182,6 -28,6 -37,4   
Tabuľka 15: Materiálový tok Trommelkurve A podľa návrhu 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Trommelkurve B 
Materiálový tok sa pri tomto dielci skráti z dôvodu presunu pracoviska kontroly bliţšie 
ku výrobným zariadeniam, do stredu výrobnej haly. Dielce putujú z CNC sústruhu  





















17,1 17,1 30,0 30,0 0,0 0,0 Delenie 
Delenie 25,1 25,1 45,0 45,0 0,0 0,0 SUCNC 
SUCNC 31,6 12,6 25,0 10,0 -19,0 -15,0 Kontrola 
Kontrola 82,6 58,6 61,0 43,3 -24,0 -17,7 Zváranie 
Spolu 156,4 113,4 161,0 128,2 -43,0 -32,8   
Tabuľka 16. Materiálový tok pre Trommelkurve B podľa návrhu 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Trommelkurve 
Zmena toku materiálu pri výrobe tohto dielca nastáva aţ pri presune dielcov 
z pracoviska kontroly pred výrobnú halu, odkiaľ sú odvezené do externej spoločnosti 
z dôvodu vykonania kooperácie, rovnako ako aj pri návrate dielcov z kooperácie, odkiaľ 
dielce putujú na stredisko zámočníkov. Toto skrátenie je z dôvodu presunu pracoviska 
















Zváranie 57,4 57,4 100 100 0 0 SUCNC 
SUCNC 31,6 12,6 40 15,9 -19 -24,1 Kontrola 
Kontrola 37,8 15,82 57 23,86 -21,98 -33,14 





29,8 21,6 31 22,47 -8,2 -8,53 Zámočníci 
Zámočníci 15,6 7,5 19 9,1 -8,1 -9,9 Kontrola 
Kontrola 133,7 111,2 160 133,1 -22,5 -26,9 
Sklad hotových 
dielcov 
Spolu 305,9 226,1 407 304,5 -79,8 -102,5   
Tabuľka 17: Materiálový tok Trommelkurve podľa návrhu 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
5.1.2 Súhrn prínosov 
Po vykonaní návrhu na zmenu umiestnenia pracoviska kontroly a strediska zámočníkov 
bude dochádzať k skráteniu toku materiálov, z dôvodu nového umiestnenia týchto 
pracovísk, ktoré sa nachádza v strede výrobnej haly, ako je moţné vidieť v Prílohe 2 : 
Materiálový tok – ANTEC (návrh). 
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Celková úspora vzdialenosti je uvedená v tabuľke niţšie, vzdialenosti medzi rozličnými 
pracoviskami boli odmerané pomocou CAD programu, v ktorom som graficky 
realizoval tento návrh. Časy boli prepočítané pomerovým prepočtom a následne 
upravené o dobu, ktorá sa nemení ako je nakládka a vykládka materiálu z automobilu 
v prípade kooperácie. Výsledné hodnoty uvedené v tabuľke tvoria úsporu vzdialenosti, 
ktoré zamestnanec musí prekonať pri manipulácii s nimi, čiţe sa jedná o sedem dielcov, 
ktoré boli skúmané aj v analytickej časti bakalárskej práce. 
Úspora vzdialenosti 374,1 metrov 
Úspora času 7,95 minút 
Tabuľka 18: Celková úspora času a vzdialenosti pre návrh 
(Zdroj: Vlastné spracovani) 
Prínos tohto návrhu sa nezdá byť značný, ale je potrebné uvaţovať, ţe spoločnosť 
ANTEC, s.r.o. vyrába pribliţne dvetisíc súčiastok vo vlastnej výrobe, pričom kaţdá  
zo súčiastok obsahuje vo výrobnom postupe pracovisko kontroly a väčšinová časť 
dielcov musí prejsť aj cez pracovisko zámočníkov. Takţe zmena toku materiálov sa 
netýka výhradne iba skúmaných dielcov, ale je moţné predpokladať, ţe bude dochádzať  
ku skracovaniu materiálových tokov aj pri ostatných vyrábaných dielcoch. Takţe 
spoločnosť ANTEC, s.r.o. skrátením materiálových tokov dosiahne kratšiu priebeţnú 
dobu výroby jednotlivých dielcov, čo znamená rýchlejšie uspokojenie potrieb zákazníka 
a efektívnejšie vyuţitie pracovnej doby zamestnancov výrobného úseku. Ekonomicky 
kvantifikovať tieto prínosy by bolo veľmi náročné, najmä z dôvodu veľkého mnoţstva 
vyrábaných dielcov, pretoţe skúmanie ich materiálového toku by bolo časovo veľmi 
náročné. 
Týmto návrhom sa tieţ uvoľní voľný priestor pre potreby spoločnosti, ktorá plánuje 
zakúpenie nových výrobných zariadení, a potrebuje ich umiestniť do výrobnej haly. 
Vďaka realizácii tohto návrhu  to bude umoţnené. 
5.1.3 Podmienky realizácie a zhodnotenie nákladov 
Spoločnosť ANTEC, s.r.o. by pri realizácii tohto návrhu musela podstúpiť dočasné 
odstavenie určitých výrobných zariadení, ktorých sa týka presun v priestore výrobnej 
haly. Túto situáciu by mohla spoločnosť vyriešiť dočasným zadaním dielcov, ktoré by 
bolo potrebné vyrábať na týchto strojoch, do kooperácie, čím by došlo síce k miernemu 
navýšeniu nákladov na výrobu, ale jednalo by sa o krátkodobé riešenie po dobu 
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presunov výrobných zariadení a spoločnosť ANTEC, s.r.o. by neprichádzala o zisk 
počas doby odstavenia. Čas potrebný na realizáciu tohto návrhu je moţné vidieť  
v Prílohe 3: Časový harmonogram realizácie návrhu presunu pracoviska kontroly a 
zámočníkov, alebo je uvedený v tabuľke niţšie. 
Keďţe spoločnosť ANTEC, s.r.o. plánuje zakúpenie nových výrobných zariadení, a  
pri ich umiestňovaní rovnako bude dochádzať k prerušovaniu výroby, tento návrh je 
vhodné vykonať práve v tomto období, aby čas, po ktorý budú stroje odstavené nebol 
zbytočne dlhý. 
 




1 Odstránenie MC100V,FV30,FA3 8 3 1 0 
2 Presun MAS 1016 Quick 1 3 1 0 
3 Presun SV18RA 1 3 1 0 
3.1 Zapojenie zariadení do elektrickej siete 2 1 0 1 
4 Dočasný presun SV18RD 1 3 1 0 
5 Dočasný presun EMCO 0,5 2 0 0 
6 Vybudovanie miestnosti 40 0 0 0 
6.1 Demontáţ zásteny náraďovne a brúsenia 3 1 0 0 
6.2 Presun strediska zámočníkov 2 2 0 0 
7 Presun pracoviska kontroly 4 3 0 0 
8 Presun skladu náradia 2 3 0 0 
9 Presun strediska brúsenia 3 2 1 0 
10 Presun SV18RD 1 3 1 0 
11 Presun EMCO 0,5 2 0 0 
12 Zapojenie zariadení do elektrickej siete 4 1 0 1 
 
          
 
Celkom hodín  67 75 15 6 
Tabuľka 19: Trvanie jednotlivých činností návrhu na presun pracoviska kontroly a zámočníkov 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Realizácia návrhu na zmenu pracovísk kontroly a zámočníkov bude trvať pribliţne 8 
pracovných dní, čiţe spoločnosť po túto dobu by mala vyhľadať vhodné kooperácie ako 
náhradu za odstavené výrobné zariadenia. 
S týmto návrhom sú rovnako spojené aj náklady na jeho realizáciu, ktoré pozostávajú 
z niekoľkých druhov, a to je mzda externého pracovníka a elektrikára a náklady  
na výstavbu miestnosti externou spoločnosťou. Mzdy pracovníkov pomáhajúcich  
pri presune výrobných zariadení nie je potrebné vyčísliť, pretoţe sú to pracovníci 
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obsluhy strojov, ktorých sa týkajú presuny. Odborné znalosti týchto pracovníkov môţu 








Externý pracovník - špecialista 15     20,00 €      300,00 €  
Elektrikár - ţivnostník 6     10,00 €      60,00 €  
Celkové mzdové náklady         360,00 €  
Tabuľka 20: Mzdové náklady na návrh presunutia pracoviska kontroly a zámočníkov 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Ďalšími nákladmi vstupujúcimi do realizácie tohto návrhu sú náklady spojené 
s výstavbou miestnosti pre pracovisko kontroly. Stavba miestnosti bude realizovaná 
externou spoločnosťou, ktorá mi poskytla cenovú ponuku na základe komunikácie s jej 
zamestnancom. Takto sa spoločnosť zbaví zbytočných nákladov na objednávanie 
materiálu potrebného na stavbu a rovnako sa aj urýchli doba výstavby miestnosti.  
Popis MJ Mnoţstvo J.cena Cena celkom 
Priečka SDK Rigips hr. 100 mm dvojito opláštená 
doskami RB 12.5 mm s tep. Izoláciou, CW 75 
m2 60,000    32,78 €          1 966,50 €  
Podhľad SDK Rigips RB 12.5 mm závesný, 
jednoúrovňová oceľová podkonštrukcia CD 
m2 33,750    17,25 €             582,19 €  
Presun hmôt pre sádrokartónové konštrukcie v 
stavbách(objektoch )výšky od 7 do 24 m 
% 93,750      1,20 €             112,50 €  
Maľby z maliarskych zmesí Primalex, Farmal, 
ručne nanášané tónované dvojnásobné  výšky do 
3, 80 m 
m2 93,750      1,25 €             117,19 €  
Cena celkom bez DPH               2 778,38 €  
DPH 20%                  555,68 €  
Cena celkom s DPH               3 334,05 €  
Tabuľka 21: Náklady na stavbu novej miestnosti 
(16) 
Celkové náklady potrebné na realizáciu návrhu presunu pracoviska kontroly 
a zámočníkov sú 3694 €.  
5.2 Zhodnotenie návrhu umiestnenia CNC centra MFC630 
V prípade realizácie umiestnenie CNC obrábacieho centra Quaser MFC360 popisujem 




Jedným z prínosov umiestnenia tohto výrobného zariadenia vo výrobnej hale 
spoločnosti ANTEC, s.r.o. je uţ len jeho samotné zakúpenie, pretoţe spoločnosť 
nedisponuje touto technológiou. Zmeny materiálového toku pri vybraných dielcoch 
skúmaných v analytickej časti sú zaznamenané v tabuľkách niţšie, ako aj v Prílohe 2: 
Materiálový tok – ANTEC (návrh). Hodnoty uvedené v tabuľkách sú zmerané 
rovnakým spôsobom ako pri predchádzajúcom návrhu. 
Glocke 
Materiálový tok pre tento dielec sa uţ značne skrátil v prípade predchádzajúceho 
návrhu, a keďţe spoločnosť ANTEC, s.r.o. zakúpila nové zariadenie, ktoré umoţňuje 




















17,1 17,1 30,0 30,0 0,0 0,0 Delenie 
Delenie 30,1 38,1 45,0 57,0 8,0 12,0 Sústruh 
Sústruh 26,7 14,1 23 12,15 -12,6 -10,85 Kontrola 
Kontrola 37,8 10,4 57 15,68 -27,4 -41,32 MF 630C 
MF 630C 29,8 5,2 38,0 6,6 -24,6 -31,4 Zámočníci 
Zámočníci 15,6 7,5 15,0 7,2 -8,1 -7,8 Kontrola 
Kontrola 52,9 62,9 72,0 81,2 10,0 9,2 
Sklad hotových 
dielcov 
Spolu 210 155,31 280 209,8 -54,7 -70,16 
 
Tabuľka 22: Materiálový tok pre Glocke po návrhu na presun MFC630 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Trommelkurve 
Po umiestnení CNC obrábacieho centra MFC630 na miesto uvedené v návrhu, sa jeho 
materiálový tok skráti, a to z dôvodu, ţe predtým súčiastka bola odváţaná  
na kooperáciu, a podľa návrhu dielce budú putovať z pracoviska kontroly na nové 
zariadenie, odtiaľ budú pokračovať na pracovisku zámočníkov. Umiestnenie nového 




















Zváranie 57,4 57,4 100,0 100,0 0,0 0,0 SUCNC 
SUCNC 31,6 12,6 40,0 15,9 -19,0 -24,1 Kontrola 
Kontrola 37,8 10,4 59 16,23 -27,4 -42,77 MF 630C 
MF 630C 29,8 5,2 46 8,03 -24,6 -37,97 Zámočníci 
Zámočníci 15,6 7,5 19,0 9,1 -8,1 -9,9 Kontrola 
Kontrola 133,7 111,2 160,0 133,1 -22,5 -26,9 
Sklad hotových 
dielcov 
Spolu 305,9 204,31 424 282,4 -102 -141,6   
Tabuľka 23: Materiálový tok pre Trommelkurve po návrhu na presun MFC630 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Vykonaním tohto návrhu na týchto dielcoch sa materiálové toky značne skrátia, celkové 
skrátenie materiálového toku je uvedené v tabuľke niţšie, ale jedná sa len o skrátenie 
toku pre tento návrh, takţe hodnota je vypočítaná tak, ţe od výsledného skrátenia 
materiálového toku z návrhu na umiestnenie MF630C odčítam vzdialenosti po realizácii 
prvého návrhu. 
Úspora vzdialenosti 43,6 metrov 
Úspora času 0,6 minúty 
Tabuľka 24: Celková úspora vzdialenosti a času pre návrh presunu MF630C 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Je ale potrebné uvaţovať, ţe vzniknutá úspora sa týka len dvoch skúmaných dielcov, 
reálne existuje viac súčiastok, ktoré sa začnú vyrábať na tomto výrobnom zariadení, 
a jeho  umiestnením na tejto pozícii budú materiálové toky čo najkratšie pre všetky 
dielce vstupujúce a vystupujúce z tohto stroja. Týmto návrhom bude dosiahnuté 
skrátenie priebeţnej doby výroby, čo umoţní rýchlejšie uspokojenie potrieb zákazníka 
a samozrejme lepšie vyuţitie pracovnej doby pracovníkmi výroby  pri manipulácii 
s dielcami. 
5.2.2 Podmienky realizácie a zhodnotenie nákladov 
Aby spoločnosť ANTEC, s.r.o. mohla umiestniť CNC obrábacie centrum Quaser 
MFC360 na pozíciu ako je uvedená v návrhu, je potrebné realizovanie návrhu  
na umiestnenie pracovísk kontroly a zámočníkov pričom vznikne voľný priestor pre 
umiestnenie tohto zariadenia. Umiestnenie tohto zariadenia bez realizácie prvého 
návrhu by bolo značne zloţitejšie, a je pravdepodobné, ţe by dochádzalo k dlhším 
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materiálovým tokom a mohli by vznikať aj neţiaduce spätné materiálové toky.  
Pri premiestňovaní tohto zariadenia je moţné, ţe spoločnosť bude musieť pozastaviť 
dočasne výrobu po dobru presunu zariadenia cez výrobnú halu z dôvodu nadmerných 
rozmerov nového výrobného zariadenia. Celkový čas realizácie návrhu na umiestnenie 
nového výrobného zariadenia vo výrobnej hale je uvedený v tabuľke niţšie. 
 




1 Presun a umiestnenie MF630C 4 3 1 0 
2 Zapojenie do elektrickej siete 1 1 0 1 
 
          
 
Celkom hodín 5 13 4 1 
Tabuľka 25: Časový harmonogram realizácie presunu MF630C 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Čas potrebný na realizáciu tohto návrhu je 5 hodín. V prípade výkonu tohto návrhu 
bude spoločnosť ANTEC, s.r.o. musieť vytvoriť určité predzásoby z dielcov, ktoré by sa 
mali vyrábať počas tohto času na zariadeniach, ktoré sú v blízkosti prepravnej trasy 
nového zariadenia, poprípade výrobky nechať vyrobiť v externej spoločnosti 
v kooperácii. 
S prepravou CNC stroja sú spojené náklady na mzdy pracovníkov vykonávajúce tieto 
činnosti. Vďaka pracovníkom, ktorý budú pomáhať pri presune tohto nového zariadenia 
do konečného priestoru, nie je potrebné platiť ďalšie náklady, pretoţe sa jedná 








Externý pracovník - špecialista 4     20,00 €        80,00 €  
Elektrikár - ţivnostník 1     10,00 €        10,00 €  
Celkové mzdové náklady           90,00 €  
Tabuľka 26: Mzdové náklady pre realizáciu návrhu umiestnenia MF630C 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Pri tomto návrhu nevznikajú ţiadne ďalšie náklady, pretoţe prepravu zariadenia 
do spoločnosti ANTEC, s.r.o. hradí dodávateľ, rovnako ako aj zloţenie stroja z návesu  




5.3 Zhodnotenie návrhu umiestnenia nového CNC centra MAS 1016 
Quick 
Spoločnosť ANTEC, s.r.o. zakúpením CNC obrábacieho centra potrebuje vyriešiť jeho 
umiestnenie vo výrobnej hale spoločnosti. Jedná sa o náhradu stroja MC100V, ktorý bol 
odpredaný z dôvodu opotrebenia , čím neboli splnené poţiadavky na kvalitu. 
5.3.1 Prínosy 
Umiestnenie CNC obrábacieho stroja MAS 1016 Quick podľa návrhu je výhodné 
z dôvodu blízkeho umiestnenia rovnakého výrobného zariadenia, čo môţe uľahčovať 
prácu na týchto zariadeniach v podobe vzájomného poţičania náradia medzi strojmi, 
čím sa ušetrí pracovníkom obsluhy cesta do skladu náradia. Ďalej je táto pozícia 
výhodná, pretoţe ak sa vyrábajú zloţité dielce, je moţné obsluhovať obe výrobné 
zariadenia simultánne, pri čom sa môţe obsluha druhého zariadenia venovať inej 
činnosti. Oboma týmito výhodami je moţné opäť skrátiť priebeţnú dobu výroby, alebo 
maximalizovať vyuţitie časového efektívneho fondu obrábacích centier. 
5.3.2 Podmienky realizácie a zhodnotenie nákladov 
Jedinou z podmienok pre realizáciu tohto návrhu je vykonanie návrhu na premiestnenie 
pracovísk kontroly a zámočníkov. Návrh na presun týchto dvoch pracovísk uvoľní 
totiţto ďalšie voľné priestory vo výrobnej hale spoločnosti, čo následne umoţní 
umiestnenie nového CNC obrábacieho centra. Počas inštalácie tohto nového zariadenia 
musí vypnúť okolité obrábacie stroje z dôvodu rozšírenia priechodu pre nové 
zariadenie. Po dobu tejto manipulácie nebude moţné vyrábať na daných strojoch dielce, 
preto spoločnosť musí dielce vyrobiť v externej spoločnosti v podobe kooperácie, alebo 
sa dostatočne predzásobiť. Inštálaciu stroja je moţné zrealizovať za 5,2 hodiny. 
 




1 Presun a umiestnenie MAS 1016 quick  4,2 3 1 0 
2 Zapojenie do elektrickej siete 1 1 0 1 
 
          
 
Celkom hodín 5,2 13,6 4,2 1 
Tabuľka 27: Časový harmonogram realizácie presunu MAS 1016 Quick 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
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S realizáciou návrhu na umiestnenie nového CNC obrábacieho centra  sú spojené 
náklady na manipuláciu so strojom v priestoroch výrobnej haly a náklady na ustavenie. 
Tieto náklady tvoria len mzdy pracovníkov, pričom mzdy zamestnancov spoločnosti sa 
nepridávajú, pretoţe sa jedná o pracovníkov obsluhy výrobných zariadení, ktoré 
v danom momente nepracujú. Ostatné náklady v podobe prepravy CNC obrábacieho 
centra a jeho vykládku ţeriavom, hradí dodávateľ zariadenia. Celkové náklady na tento 








Externý pracovník - špecialista 4,2     20,00 €        84,00 €  
Elektrikár - ţivnostník 1     10,00 €        10,00 €  
Celkové mzdové náklady 
  
94,00 € 
Tabuľka 28: Mzdové náklady na presun MAS 1016 Quick 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
5.4 Zhodnotenie návrhu na umiestnenie nového CNC sústruhu SE 
320 
Spoločnosť ANTEC, s.r.o. v blízkej budúcnosti plánuje zakúpenie nového CNC 
sústruhu SE 320. Z tohto dôvodu bol vytvorený návrh na jeho umiestnenie 
a v kapitolách niţšie sú popísané prínosy, podmienky realizácie a náklady spojené 
s realizáciou. 
5.4.1 Prínosy 
Pri umiestnení nového CNC sústruhu pri vstupe do výrobnej haly budú materiálové 
toky podobné ako pri uţ umiestnenom inom CNC sústruhu, ktorý sa nachádza vedľa. 
Toto umiestnenie je aj výhodné ak z dôvodu moţnosti vyuţitia portálového ţeriava, 
ktorý sa nachádza nad výrobným zariadením. Predchádzajúci stroj, ktorý  
bol umiestnený v tomto priestore neumoţňoval vkladanie materiálu zhora. Tento návrh 
teda skráti manipulačný čas s materiálom, čím sa rovnako skráti priebeţná doby výroby 
jednotlivých dielcov.  
5.4.2 Podmienky realizácie a zhodnotenie nákladov 
Na umiestnenie nového CNC sústruhu je potrebné, aby spoločnosť ANTEC, s.r.o. 
realizovala  prvý návrh, ktorým vznikne voľné miesto na ploche výrobnej haly. 
Následne je moţné presunúť sústruh TORNADO na nové umiestnenie a na jeho miesto 
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ustaviť nový CNC sústruh. Realizácia tohto návrhu nie je časovo náročná, a nie je 
potrebné vypínať ani iné zariadenia. Čas potrebný na vykonanie tohto návrhu je 4,5 
hodiny. 
 




1 Presun Tornado 1,5 2 1 0 
2  Presun a umiestnenie SE 320 1 2 1 0 
3 Zapojenie do elektrickej siete 2 1 0 1 
 
          
 
Celkom hodín 4,5 7 2,5 2 
Tabuľka 29: Časový harmonogram realizácie návrhu na presun SE 320 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
S realizáciou tohto návrhu vznikajú náklady na mzdy pracovníkov, ktorý budú 
premiestňovať tieto zariadenia, rovnako ako aj je potreba elektrikára. Mzdy 
pracovníkov spoločnosti, ktorí budú asistovať pri premiestňovaní nie sú započítané, 
pretoţe sa jedná o obsluhu zariadení, ktoré sa presúvajú. Taktieţ sa neuvaţuje ani 
doprava zariadenia a ţeriav potrebný na jeho zloţenie, pretoţe tieto náklady hradí 








Externý pracovník - špecialista 2,5     20,00 €        50,00 €  
Elektrikár - ţivnostník 2     10,00 €        20,00 €  
Celkové mzdové náklady 
  
70,00 € 
Tabuľka 30: Mzdové náklady na realizáciu návrhu umiestnenie SE320 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
5.5 Zhrnutie 
V tejto kapitole sa venuje zhrnutiu návrhov, ich prínosov, vzniknutých nákladov a časov 
potrebných na realizáciu. 
Návrhy neobsahujú náklady na materiál na inštaláciu strojov z dôvodu opätovného 
vyuţitia prívodov  z pôvodných zariadení, pretoţe výrobná hala je vybavená 
zbernicovým systémom pre elektrickú energiu. Prípoje tlakového vzduchu  sú 
z rozvodného potrubia vyvedené v dostatočných odstupoch, takţe nie je potrebná 
rekonštrukcia energetických systémov pri realizácii týchto návrhov. 
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Skrátenie toku materiálu o 374,1 
metra, skrátenie času manipulácie s 
materiálom o 8 minút, efektívnejšie 
vyuţitie pracovnej doby pracovníkov 
pri manipulácii s materiálom, skrátenie 
priebeţnej doby výroby, rýchlejšie 
uspokojenie potrieb zákazníka, vznik 
priestoru pre umiestnenie nových 
výrobných zariadení. 
3 694,05 €  8 dní 





Skrátenie toku materiálov 43,6 metrov, 
skrátenie času manipulácie s 
materiálom o 0,6 minúty, kratšia 
priebeţná doba výroby, nová 
technológia vo výrobnej základni, 
lepšie vyuţitie pracovnej doby 
zamestnancov pri manipulácii s 
materiálom, jednoduchšie a rýchlejšie 
uspokojenie potrieb zákazníka. 
90,00 €  5 hodín 






Vytvorenie skupiny výrobných 
zariadení s blízkym rovnakým 
zariadení, vzájomné vyuţívanie 
nástrojov, moţnosť simultánnej 
obsluhy, lepšie vyuţitie časového 
efektívneho fondu obrábacích centier. 
94,00 €  5,2 hodín 
        
Umiestnenie 
nového CNC 
sústruhu SE 320 
Vyuţitie portálového ţeriavu, 
skrátenie manipulačného času s 
materiálom, skrátenie priebeţnej doby 
výroby. 
70,00 €  4,5 hodín 
Tabuľka 31: Zhrnutie návrhov, prínosov, nákladov a časov realizácie 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
Prínosy v podobe skrátenia materiálových tokov a zníţenia času manipulácie 
s materiálom  nie sú veľmi výrazné, ale je potrebné uvaţovať, ţe tento návrh bude 




V bakalárskej práci som sa zaoberal výrobnou logistikou v spoločnosti ANTEC, s.r.o., 
konkrétnejšie štúdiom materiálových tokov  a rozvrhnutím výrobnej základne 
spoločnosti za účelom vytvorenie návrhov zlepšujúcich materiálové toky. Spoločnosť   
je zameraná na strojársku zákazkovú výrobu jednoúčelových zariadení a príslušenstva. 
V súčasnosti sa spoločnosť ANTEC, s.r.o. rozhodla rozšíriť svoju výrobnú základňu, 
preto je dôleţité, aby bola venovaná dostatočná pozornosť umiestneniu nových 
výrobných zariadení v priestoroch spoločnosti. 
V prvej časti bakalárskej práce sú zhrnuté teoretické východiská potrebné pre 
spracovanie analýzy materiálového toku v spoločnosti. Analýza materiálového toku 
bola spracovaná pomocou tabuľkového a grafického riešenie, kde v tabuľkách sú 
uvádzané namerané hodnoty vzdialeností a času, v grafickom riešení sú nakreslené 
materiálové toky medzi jednotlivými pracoviskami. Na základe vypracovanej analýzy 
materiálového toku boli vytvorené návrhy, pre ich zlepšenie. Návrhy pozostávajú 
z presunov pracovísk v rámci výrobnej haly s prihliadnutím na identifikované toky 
materiálu. Spoločnosť ANTEC, s.r.o. je dynamická spoločnosť, sledujúca technický 
vývoj,  preto sa rozhodla zakúpiť nové výrobné zariadenia, ktoré je potrebné umiestniť 
vo výrobnej hale. Tento problém riešia ďalšie návrhy bakalárskej práce, ktoré 
pojednávajú o správnom umiestnení zariadení, tak, aby boli zachované čo najkratšie 
materiálové toky a zniţovali sa s nimi spojené náklady. Účelom návrhov bakalárskej 
práce bolo zníţenie nákladov s ohľadom na časy manipulácie s materiálom, 
zefektívnenie vyuţívania pracovnej doby zamestnancov vykonávajúcich prepravu 
zamestnancov a skrátenie priebeţnej doby výroby. 
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